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Herlambang Dwi Prayoga, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik Universitas 
Brawijaya, Mei 2019, Analisis Risiko K3 pada Departemen Fiber dengan Metode HIRARC 
(Studi Kasus di PT. Adiputro Wirasejati, Malang). Dosen Pembimbing: Sugiono, ST., MT., 
Ph.D. dan Amanda Nur Cahyawati, ST., MT. 
PT. Adiputro Wirasejati merupakan salah satu perusahaan karoseri di Indonesia yang 
bergerak dalam bidang pembentukan body kendaraan. Perusahaan ini terdiri dari 15 
departemen salah satunya yaitu departemen fiber. Departemen fiber merupakan salah satu 
departemen yang memproduksi beberapa komponen yang terbuat dari bahan fiberglass 
untuk perakitan bus. Pada departemen fiber terdiri dari 3 divisi yaitu divisi cetak, divisi 
assembly dan divisi finishing. Dalam kegiatan yang ada pada departemen fiber masih 
terdapat kecelakaan kerja yang tinggi dalam kurun waktu satu tahun terakhir. Penyebab 
kecelakaan kerja pada departemen fiber ini belum adanya penerapan sistem manajemen K3 
dan kurang sadarnya pekerja akan pentingnya penggunaan alat pelindung diri. Tujuan dari 
penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi tingkat bahaya dan risiko serta mengurangi 
angka kecelakaan kerja yang ada pada departemen fiber. 
Pada penelitian ini, dilakukan analisis pada risiko terjadinya kecelakaan kerja 
menggunakan metode Hazard identification, Risk Assesment dan Risk Control (HIRARC). 
Dalam melakukan penelitian menggunakan metode ini, tahap pertama yang dilakukan adalah 
mengidentifikasi bahaya (hazard identification) pada tiap divisi yang ada pada departemen 
fiber. Tahap kedua adalah melakukan penilaian risiko (risk assessment) berdasarkan 
identifikasi bahaya yang ada pada departemen fiber dengan menggunakan skala penilaian 
likelihood, severity, dan risk rating dimana risk rating ini mengacu pada matrik Australian 
Standard/ New Zealand Standard, dari skala tersebut akan didapatkan rating dari bahaya 
yang terdiri dari extreme risk, high risk, moderate risk dan low risk. Tahap terakhir dari 
penelitian ini adalah melakukan pengendalian bahaya (risk control) yang memiliki tujuan 
untuk meminimasi risiko dan mencegah terjadinya kecelakaan kerja yang mengacu pada 
hirarki pengendalian K3, memberikan rekomendasi perbaikan dan pengambilan kesimpulan 
dan saran.  
Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode HIRARC, dapat diketahui bahwa 
risiko bahaya yang ada pada departemen fiber yaitu 25 potensi bahaya dan 67 risiko  yang 
berasal dari 3 divisi yang terdiri dari divisi cetak, divisi assembly dan divisi finishing. Dari 
25 potensi bahaya tersebut teridentifikasi 4 macam risk rating yang terdiri dari extreme risk 
sebanyak 4 risiko (4,6%), high risk sebanyak 22 risiko (22,33%), moderate risk sebanyak 31 
risiko (31,46%) dan low risk sebanyak 10 risiko (10,15%). Dari risiko tersebut diberikan 
rekomendasi perbaikan dengan melakukan sosialisasi mengenai K3, membuat SOP 
mengenai tata cara kerja dan penggunaan alat pelindung diri, melakukan perbaikan pada 
workstation.   





























































Herlambang Dwi Prayoga, Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, 
University of Brawijaya, May 2019, OHS Risk Analysis in the Department of Fiber Using 
HIRARC Method (Case Study at PT. Adiputro Wirasejati, Malang), Academic Supervisor: 
Sugiono ST., MT., Ph.D. and Amanda Nur Cahyawati, ST., MT. 
PT. Adiputro Wirasejati is one of the bodybuilding companies in Indonesia which is 
engaged in the formation of vehicle bodies. The company consists of 15 departments, one of 
which is the fiber department. The fiber department is one of the departments that produces 
several components made of fiberglass for bus assembly. The fiber department consists of 3 
divisions, namely the printing division, assembly division and finishing division. In activities 
in the fiber department there are still high work accidents in the past year. The cause of work 
accidents in the fiber department is that there is no application of an OSH management 
system and workers' lack of awareness of the importance of using personal protective 
equipment. The purpose of this study is to identify the level of danger and risk and reduce 
the number of occupational accidents in the fiber department. 
In this study, an analysis of the risk of work accidents was carried out using the Hazard 
identification, Risk Assessment and Risk Control (HIRARC) method. In conducting research 
using this method, the first step is to identify hazards (hazard identification) in each division 
in the fiber department. The second stage is to carry out risk assessment based on the 
identification of hazards in the fiber department by using a scale of likelihood rating, 
severity, and risk rating where this risk rating refers to the Australian Standard / New 
Zealand Standard matrix, from that scale a rating of hazards consisting of extreme risk, high 
risk, moderate risk and low risk. The last stage of this research is to carry out hazard control 
(risk control) which aims to minimize risks and prevent work accidents that refer to the 
hierarchy of K3 control, provide recommendations for improvements and draw conclusions 
and suggestions. 
Based on the results of the analysis using the HIRARC method, it can be seen that the 
hazard risks that exist in the fiber department are 25 potential hazards and 67 risks 
originating from 3 divisions consisting of the printing division, assembly division and 
finishing division. Of the 25 potential hazards, 4 types of risk rating were identified which 
consisted of extreme risk with 4 risks (4.6%), high risk as many as 22 risks (22.33%), 
moderate risk as many as 31 risks (31.46%) and low risk as many as 10 risks (10.15%). Of 
these risks, recommendations for improvement are given by conducting socialization on K3, 
making SOPs on procedures for working and using personal protective equipment, making 
repairs to workstations. 

































































Dalam melakukan penelitian ini maka diperlukan hal-hal penting yang digunakan 
sebagai dasar dalam melakukan penelitian. Pada bab ini dijelaskan mengenai latar belakang, 
identifikasi masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan 
masalah, dan asumsi penelitian. 
 
1.1 Latar Belakang 
Berkembangnya teknologi saat ini telah memberikan pekembangan pada dunia industri 
dan manufaktur terutama terhadap penggunaan mesin-mesin canggih serta penggunaan alat-
alat berat yang membuat suatu perkerjaan menjadi lebih mudah. Namun dari sudut pandang 
lain menggunakan mesin-mesin canggih serta alat-alat berat turut menjadi suatu penyebab 
masalah pada keselamatan dan kesehatan kerja karena aktivitas produksi yang terus 
meningkat. Sumber bahaya dari terjadinya kecelakaan kerja bisa juga disebabkan oleh 
psikologi, fisiologis dan tindakan dari manusia itu sendiri yang masih belum mengerti 
tentang pentingnya keselamatan dalam bekerja. 
OHSAS 18001:2007 menyatakan bahwa kecelakaan kerja diartikan sebagai suatu 
kejadian atau aktivitas yang berhubungan dengan pekerjaan dimana dapat mengakibatkan 
cedera, merasa kesakitan, maupun kejadian yang dapat menyebabkan kematian. Ilmu 
pengetahuan dan budaya berperilaku aman sangat penting untuk diperhatikan pada pekerja 
demi mengurangi risiko kecelakaan kerja yang ada. Kecelakaan kerja akibat adanya 
kesalahan manusia biasa disebut dengan human error. Menurut Dhillon (1987), human error 
didefinisikan sebagai kegagalan untuk menyelesaikan sebuah tugas atau pekerjaan yang 
spesifik (atau melakukan tindakan yang tidak diizinkan) yang dapat menimbulkan gangguan 
terhadap jadwal operasi atau mengakibatkan kerusakan benda dan peralatan. Hollnagel 
(1998) menyebutkan bahwa 90% kegagalan yang terjadi dalam suatu sistem disebabkan oleh 
human error. Hal ini menunjukkan bahwa potensi terbesar dalam terjadinya kecelakaan 
kerja diakibatkan karena human error. 
Melakukan perencanaan program K3 secara efektif mampu memberikan pengaruh 
terhadap kinerja karyawan. Menurut Rivai (2014:309) karyawan yang memiliki tingkat 
kesehatan fisik, mental dan sosial yang tinggi akan dapat bekerja dengan pengerahan tenaga 




















produktivitas pekerja, selain dari pengaruh kinerja karyawan, penerapan program K3 juga 
memberikan pengaruh terhadap kepuasan pekerja dimana menurut Hariandja (2002:312) 
bahwa “keamanan kerja adalah salah satu kebutuhan dasar yang dapat mempengaruhi 
motivasi dan kepuasan kerja”. 
PT. Adiputro Wirasejati merupakan salah satu perusahaan karoseri di Indonesia yang 
bergerak dalam bidang pembentukan body kendaraan. Perusahaan ini mempekerjakan lebih 
dari seribu tenaga kerja serta memiliki 15 departemen yang setiap depertemennya memiliki 
beberapa divisi. Dalam proses produksinya yang banyak menggunakan mesin-mesin dan 
alat-alat berat terdapat potensi dan bahaya yang dapat menimbulkan kecelakaan kerja. Salah 
satu departemen yang akan diamati yaitu pada departemen fiber.  
Departemen fiber merupakan salah satu departemen yang memproduksi dan sebagai 
pemasok beberapa komponen yang terbuat dari bahan fiberglass untuk lini perakitan 
produksi bus.  Berikut Gambar 1.1 yang menggambarkan keadaan departemen fiber yang 
ada pada PT Adiputro Wirasejati  
 
Gambar 1.1 Departemen fiber PT. Adiputro Wirasejati 
Hasil produksi dari departemen fiber terdiri dari 12 komponen yaitu front panel, back 
panel, flap, toilet atas, toilet bawah, logo, laci, dashboard, irrizar, cover LCD dan 






















Gambar 1.2 Hasil produksi pada departemen fiber PT. Adiputro Wirasejati 
Karyawan pada departemen fiber yang ada pada PT. Adiputro Wirasejati bekerja mulai 
hari Senin hingga hari Jum’at. Terdapat 1 shift kerja pada PT. Adiputro Wirasejati yaitu 
pukul 08.00 sampai dengan 16.00 dengan jam istirahat mulai pukul 12.00 hingga 13.00. Pada 
departemen fiber memiliki 30 orang pekerja yang bekerja sesuai dengan divisi yang ada. 
Berikut merupakan penjelasan divisi yang ada pada departemen fiber yaitu: 
1. Divisi Cetak 
Divisi cetak memiliki karyawan sebanyak 10 orang. Aktivitas yang dilakukan pada 
divisi cetak adalah melakukan proses pencetakan menggunakan mesin spray fiber yang 
prinsip kerjanya yaitu mengeluarkan serat fiber yang ditembakkan atau diarahkan 
kearah cetakan yang akan dibuat. 
2. Divisi Assembly  
Divisi Assembly memiliki karyawan sebanyak 10 orang. Aktivitas yang dilakukan pada 
divisi assembly adalah melakukan perakitan dan penggabungan dari bagian yang sudah 
melalui proses cetak.  
3. Divisi Finishing 
Divisi finishing memiliki karyawan sebanyak 10 orang. Aktivitas yang dilakukan pada 
divisi finishing adalah melakukan proses dempul, proses pengecatan dan proses 
finishing pada produk.  
Berikut merupakan Gambar 1.3 yang menunjukkan masing-masing divisi yang terdapat 






















  (a)                                                 (b)                                                 (c) 
 Gambar 1.3 (a) Divisi cetak (b) Divisi assembly (c) Divisi finishing pada departemen fiber  
Objek dari penelitian ini adalah departemen fiber. Berdasarkan hasil pengamatan 
lapangan pada departemen fiber, terdapat beberapa potensi bahaya yang dapat menyebabkan 
accident, injury, dan diseases dari segi material, peralatan, dan lingkungan. Contoh potensi 
bahaya dari segi material adalah terdapat material yang korosif seperti fasilitas dan objek 
yang berkarat, selain itu terdapat material yang menggunakan bahan kimia yang berbahaya 
jika terkena pada permukaan kulit manusia. Contoh potensi bahaya dari segi peralatan 
misalnya menggunakan gerinda dengan mata pisau yang sudah berkarat, selain itu juga kabel 
yang berantakan membuat ruang gerak pekerja menjadi terganggu. Contoh potensi bahaya 
dari segi lingkungan antara lain pada divisi cetak mempunyai latar yang cukup lengket 
dikarenakan serat fiber yang tidak menempel pada cetakan sehingga memiliki dampak 
terhadap ruang gerak pekerja menjadi tidak nyaman, selain itu potensi bahaya dari segi 
lingkungan yaitu aroma dari bahan kimia yang digunakan sangat menyengat yang 
menyebabkan para pekerja mengalami sesak napas dan sirkulasi udara yang kurang baik. 
Berikut merupakan Gambar 1.4 yang menunjukkan bahwa latar dari departemen fiber yang 
lengket diakibatkan oleh serat fiber yang berserakan. 
   
Gambar 1.4 Serat fiber yang masih berceceran pada departemen fiber 
Berdasarkan hasil wawancara di lapangan, potensi terjadinya bahaya pada departemen 
fiber lebih besar dibandingkan dengan potensi bahaya pada departemen lainnya dikarenakan 
pada departemen fiber masih belum melakukan analisa keselamatan dan kesehatan kerja 
dengan baik dan kurang sadarnya para pekerja akan pentingnya penggunaan alat pelindung 




















Gambar 1.5 yang menunjukkan mengenai pekerja yang tidak menggunakan alat pelindung 
diri. 
 
Gambar 1.5 Tidak menggunakan alat pelindung diri dalam menggunakan mesin gerinda 
Berdasarkan hasil observasi dan penyebaran lembar kuesioner yang dilakukan oleh 
peneliti kepada para pekerja yang ada pada PT. Adiputro Wirasejati, maka diperoleh 
beberapa data daftar kecelakaan yang pernah dialami oleh pekerja selama melakukan 
perkerjaan. Tabel 1.1 merupakan daftar kecelakaan dan gangguan kesehatan yang dialami 
para pekerja pada departemen fiber. 
Tabel 1.1 










Kecelakaan Tangan terkena gerinda 10 pekerja 
Tangan terkena pisau cutter 8 pekerja 
Tangan terjepit mesin 3 pekerja 
Kaki terjepit drum cairan 1 pekerja 
Kulit terkena cairan kimia 1 pekerja 
Mata terkena cipratan cat dan tiner 1 pekerja 
Gangguan 
Kesehatan 
Sesak napas karena terkena paparan debu 
dan bahan kimia 
8 pekerja 
Mata terkena debu 6 pekerja 
Iritasi kulit 3 pekerja 
Pegal-pegal 5 pekerja 
 
Berdasarkan data yang didapat pada Tabel 1.1 dapat diketahui bahwa kecelakaan yang 
pernah dialami oleh sebagian besar pekerja adalah tangan terkena gerinda, tangan terkena 
pisau cutter dan tangan terjepit mesin sedangkan dari segi gangguan kesehatan yang pernah 
dialami pekerja sebagian besar yaitu sesak napas yang diakibatkan oleh paparan debu dan 
bahan kimia, mata terkena debu dan pegal-pegal. Pada departemen fiber belum mendapatkan 
sertifikasi SMK3 yang terkandung dalam Peraturan Pemerintah Republik Indonesia Nomor 
50 tahun 2012 tentang penerapan sistem manajemen keselamatan kerja. Sistem Manajemen 




















suatu sistem manajemen melalui proses perencanaan, penerapan, pengukuran, dan 
pengawasan. Sistem Manajemen K3 (SMK3) perlu dilaksanakan dengan baik karena pada 
riwayat kecelakaan pada departemen fiber terdapat banyak risiko akibat kecelakaan seperti 
kerugian langsung yaitu biaya pengobatan dan kompensasi, serta kerusakan sarana produksi. 
Selain dari riwayat kecelakaan ada juga pada penggunaan alat pelindung diri yang masih 
belum digunakan dengan baik dan belum sesuai standar K3. 
 Berdasarkan studi literatur yang telah dilakukan oleh peneliti, terdapat kemungkinan 
terjadinya kerugian secara langsung seperti kerugian jam kerja, produksi, sosial, dan 
kepercayaan konsumen (Ramli, 2010). Untuk mengidentifikasi risiko K3 diperlukan suatu 
metode untuk mengurangi risiko tersebut, salah satu metode yang dapat digunakan yaitu 
Hazard Identification, Risk Assesment and Risk Control (HIRARC) yang merupakan proses 
untuk mengidentifikasi bahaya (Hazard Identificaion) pada aktivitas yang terjadi di suatu 
perusahaan. Langkah pertama dari metode tersebut adalah mengidentifikasi bahaya dalam 
lingkungan kerja, dimana pada setiap lingkungan kerja pasti memiliki bahaya yang dapat 
menimbulkan kerugian kecil hingga kerugian tingkat ekstrem. Selanjutnya, melakukan 
penilaian risiko (Risk Assessment) menggunakan skala likelihood, skala severity dan risk 
rating. Tahap terakhir adalah membuat pengendalian bahaya (Risk Control) dengan tujuan 
untuk meminimasi risiko dan mencegah terjadinya kecelakaan. Metode ini dipilih karena 
berfokus kepada proses atau operasi sebuah sistem unsafe action dan unsafe condition, selain 
itu terdapat kelebihan dari metode ini yaitu sistematis dan terstruktur. Dengan merapkan 
metode HIRARC yang merupakan elemen penting dalam manajemen kesehatan dan 
keselamatan kerja, maka diharapkan dapat meminimasi risiko bahaya yang terdapat pada 
departemen fiber di PT. Adiputro Wirasejati. 
 
1.2 Identifikasi Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang telah dijabarkan, maka permasalahan yang diteliti  
adalah sebagai berikut. 
1. Terdapat potensi bahaya atau hazard pada departemen fiber. 
























1.3 Rumusan Masalah 
Rumusan masalah yang didapat dari permasalahan yang ada adalah sebagai berikut. 
1. Apa saja potensi bahaya yang terdapat pada departemen fiber? 
2. Bagaimana cara mengukur besarnya risiko bahaya yang terdapat pada departemen fiber 
dengan metode HIRARC? 
3. Apa rekomendasi perbaikan yang berkaitan dengan K3 untuk departemen fiber? 
 
1.4 Tujuan Penelitian 
Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai berikut. 
1. Dapat mengidentifikasi potensi bahaya yang terdapat pada departemen fiber. 
2. Dapat mengetahui besarnya risiko bahaya pada departemen fiber dengan metode 
HIRARC. 
3. Memberikan rekomendasi perbaikan yang berkaitan dengan K3 untuk departemen fiber. 
 
1.5 Manfaat Penelitian 
Manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai berikut.  
1. Dapat memberikan rekomendasi perbaikan yang sesuai dengan permasalahan yang ada 
pada departemen fiber. 
2. Dapat menurunkan potensi bahaya yang terdapat pada departemen fiber. 
 
1.6 Batasan Penelitian 
Batasan masalah yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut. 
1. Pengamatan dilakukan pada departemen fiber. 
2. Penelitian tidak memperhatikan faktor biaya. 
 
1.7 Asumsi Penelitian 























































































Pada bab ini dijelaskan mengenai dasar teori yang mendukung pembahasan dan berguna 
dalam menganalisis data. Tinjauan pustaka bersumber dan buku, jurnal ilmiah, penelitian, 
dan sumber sumber yang lainnya.  
 
2.1 Penelitian Terdahulu 
Berikut merupakan beberapa penelitian terdahulu yang digunakan sebagai acuan dan 
penelitian saat ini. 
1. Kurniawati (2014) melakukan penelitian pada bagian produksi pembuatan springbed 
yang sangat rawan terjadi kecelakaan kerja dari proses pembuatan komponen produk 
sampai finishing. Penelitian ini dimulai dengan identifikasi titik-titik apa saja yang 
menyebabkan kecelakaan kerja, ini bertujuan untuk mengetahui sumber bahaya 
penyebab kecelakaan kerja sehingga dapat dilakukan tindakan pencegahan untuk 
periode selanjutnya. Proses identifikasi yang dilakukan adalah dengan menggunakan 
metode Hazard Identification and Risk Assessment (HIRA). Berdasarkan proses 
identifikasi bahaya maka didapatkan 34 jenis temuan bahaya yang kemudian 
dikelompokkan menjadi 6 sumber bahaya yaitu sumber bahaya kondisi lingkungan 
kerja, sikap pekerja, material kerja, lantai basah, panel listrik dan pisau pemotong. 
Sedangkan dari penilaian risiko maka didapatkan nilai 4% bahaya dalam kategori 
ekstrem (contoh: material kerja), 81% bahaya dalam kategori risiko tinggi dan 15% 
bahaya dalam kategori risiko sedang. Dari sumber bahaya yang ada maka telah 
ditentukan rekomendasi perbaikan yang sesuai dengan kondisi di perusahaan. 
2. Saputra (2015) melakukan penelitian menilai risiko keselamatan dan kesehatan kerja di 
bagian spinning IV Production pada PT.  Asia Pacific Fibers, Tbk. Peneliti menganalisis 
proses kerja manusia, peralatan, material, proses dan SOP. Lalu, membaginya ke unsafe 
condition dan unsafe action. Dari hal tersebut penulis melihat potensi kecelakaan 
kerjanya apakah tidak bisa dikendalikan dan bisa dikendalikan, dari potensi tersebut 
penulis mengidentifikasi mana saja kecelakaan kerja yang dapat membuat perusahaan 
rugi. Penulis menganalisis potensi-potensi tersebut dengan HIRARC dan 




















3. Primasari (2016) melakukan penelitian mengenai pengendalian potensi kecelakaan 
kerja di bagian produksi body bus pada sebuah PT. X di Magelang. Penelitian ini 
menggunakan metode Hazzard Identification Risk Assessment and Risk Control untuk 
untuk mengidentifikasi, menilai atau mengukur dan mengendalikan bahaya berdasarkan 
kegiatan bekerja di setiap tempat kerja. PT. X yang disamping itu belum menerapkan 
SMK3 pada perusahaannya. Penelitian ini menggunakan pendekatan kualitatif dengan 
menggunakan wawancara dan observasi lapangan. Subjek penelitian ini adalah lima 
informan dari produksi body bus. Temuan penelitian ini mampu mengidentifikasi 
beberapa potensi bahaya seperti luka ringan/ goresan, terpeleset, jatuh, luka bakar, 
punggung atau leher, RSI (Repetitive Strain Injury), luka, gangguan pendengaran, 
kejatuhan material, gangguan pernapasan. Dengan potensi risiko tergolong ekstrem 
sebesar 9,2%, tinggi 44,6%, sedang 21,5% dan rendah 24,6%. 
Referensi penelitian tersebut merupakan referensi awal untuk membantu peneliti dalam 
melakukan penelitian. Tabel 2.1 merupakan perbandingan penelitian referensi yang 
digunakan pada penelitian ini.  
Tabel 2.1 
Penelitian Terdahulu dan Penelitian Saat Ini 









HIRA Berdasarkan proses identifikasi bahaya didapat 
34 jenis temuan bahaya yang kemudian 
dikelompokan menjadi 6 sumber bahaya yaitu 
bahaya kondisi lingkungan kerja, sikap kerja, 
material kerja, lantai basah, panel listrik dan 
pisau pemotong. Sedangkan dari penilaian risiko 
maka didapatkan nilai 4% bahya dalam kategori 
ekstrem (contoh: material kerja), 81% bahaya 
dalam kategori risiko tinggi dan 15% bahaya 
dalam kategori risiko sedang. Usulan perbaikan 
yang dilakukan adalah pembuatan jadwal 
pelatihan K3, pembuatan visual display untuk 






PT. Asia Pacific 
Fibers, Tbk  
HIRARC  Hasil dari penelitian ini adalah melihat potensi  
bahaya berdasarkan proses kerja manusia, 
peralatan, material, proses dan SOP dan membagi 
ke unsafe condition dan unsafe action. Usulan 
perbaikan yang dilakukan yaitu pengendalian 





body bus  
PT. X Magelang  
HIRARC Hasil dari penelitian ini mampu mengidentifikasi 
beberapa potensi bahaya seperti luka ringan/ 
goresan, terpeleset, jatuh, luka bakar, punggung / 
leher, RSI (Repetitive Strain Injury), luka, 
gangguan pendengaran, kejatuhan material, 




















Penulis Objek Metode Hasil 
tergolong ekstrem sebesar 9,2%, tinggi 44,6%, 
sedang 21,5% dan rendah 24,6%. Usulan 
perbaikan dilakukan dengan rekayasa Teknik, 





Fiber pada PT. 
Adi Putro 
Wirasejati 
HIRARC Hasil dari penelitian ini terdapat beberapa 
potensi bahaya serta risiko yang ditimbulkan 
dengan potensi risiko yaitu extreme 4,7%, high 
21,35%, moderate 27,46% dan low 7,12%. 
Usulan perbaikan yaitu melakukan perbaikan 
workstation, melakukan sosialisasi dan pelatihan 
tentang K3 serta menggunakan APD dan 
membuat SOP pada setiap divisi yang ada. 
 
2.2 Ergonomi 
Pada subbab ini akan dijelaskan teori mengenai ergonomi. Teori yang akan dijelaskan 
antara lain definisi ergonomi, tujuan dan konsep keseimbangan dalam ergonomi. 
 
2.2.1 Definisi Ergonomi 
Istilah ergonomi berasal dari Bahasa Yunani yang terdiri dari dua kata yaitu “ergos” 
yang berarti kerja dan “nomos” yang berarti hukum atau aturan. Secara ringkas ergonomi 
berarti suatu aturan dalam sistem kerja. Menurut Wignjosoebroto (2003) menjelaskan bahwa 
ergonomi adalah ilmu yang sistematis untuk memanfaatkan informasi-informasi mengenai 
kemampuan dan juga keterbatasan manusia dalam merancang suatu sistem kerja sehingga 
orang dapat hidup dan juga bekerja pada sistem tersebut yang lebih baik, yaitu dengan 
mencapai tujuan yang diinginkan melalui suatu pekerjaan yang efektif, efisien, aman dan 
juga nyaman. Sedangkan menurut Eko Nurmianto (2004:1) menjelaskan bahwa ergonomi 
adalah studi tentang aspek-aspek manusia dalam lingkungan kerja yang ditinjau dari 
anatomi, fisiologi, psikologi, engineering, manajemen, dan juga desain perancangan.  
 
2.2.2 Tujuan Ergonomi 
Tujuan dari ergonomi menurut Gempur (2004) adalah untuk meningkatkan 
produktivitas tenaga kerja pada suatu instansi. Hal ini akan dapat tercapai apabila terjadi 
kesesuaian antara pekerja dengan pekerjaannya. Sedangkan menurut Tarwaka (2004) 
menjelaskan bahwa tujuan ergonomi secara umum terbagi menjadi beberapa aspek yaitu:  
1. Ergonomi bertujuan meningkatkan kesejahteraan fisik dan mental dengan cara 
pencegahan cedera dan penyakiat akibat kerja, menurunkan beban kerja fisik dan 




















2. Ergonomi bertujuan untuk peningkatakan kesejahteraan sosial melalui peningkatan 
kualitas kontak sosial, mengelola dan mengkoordinir secara tepat dan meningkatkan 
jaminan sosial selama kurun waktu usia produktif maupun juga setelah produktif.  
3. Ergonomi bertujuan menciptakan keseimbangan rasional antara berbagai macam aspek 
yakni aspek ekonomi, aspek teknis, antropologis dan juga budaya setiap sistem kerja 
yang dilakukan sehingga tercipta kualitas kerja dan kualitas hidup yang tinggi. 
 
2.2.3 Konsep Keseimbangan dalam Ergonomi 
Ergonomi merupakan suatu ilmu yang memiliki upaya untuk menyelaraskan alat, cara 
dan lingkungan kerja terhadap kemampuan dan keterbatasan yang ada pada manusia 
sehingga manusia dapat bekerja secara optimal. Dari sudut pandang pada ergonomi, antara 
tuntutan tugas dengan kapasitas kerja harus sesuai dalam garis keseimbangan sehingga dapat 
dicapai suatu performansi kerja yang efektif. Dengan kata lain, suatu tuntutan tugas tidak 
boleh terlalu rendah (underload) tidak boleh terlalu tinggi (overload). Konsep keseimbangan 
mengenai hubungan kapasitas kerja dengan tuntutan tugas dapat diilustrasikan pada Gambar 
2.1 di bawah ini. 
 
Gambar 2.1 Konsep dasar dalam ergonomi 
Sumber: Manuaba (2000)  
 
2.2.4 Antropometri 
Antropometri menurut Antropometri Indonesia merupakan sebuah ilmu yang 
mempelajari tentang ukuran tubuh manusia seperti berat, volume, dan ukuran, dan 
karakteristik khusus dari tubuh. Data antropometr sendiri dapat digunakan untuk banyak 
keperluan seperti perancangan produk, stasiun kerja, dan fasilitas kerja, sehingga diharapkan 
ukuran-ukuran yang digunakan sesuai dan layak dengan manusia yang akan 
menggunakannya. Data antropometri merupakan elemen yang penting digunakan dalam 
medapatkan perancangan yang baik berbasis human centered design. Berikut ini merupakan 





















1. Prinsip perancangan individu berukuran ekstrem 
Pada prinsip ini, desain yang dibuat dapat digunakan oleh individu berukuran ekstrem, 
yaitu besar atau kecil apabila dibandingkan dengan nilai rata-ratanya agar dapat 
memenuhi sasaran, maka digunakan persentil besar (persentil 90th, 95th, atau 99th) atau 
persentil kecil (persentil 1th, 5th, atau 10th). 
2. Prinsip perancangan yang dapat disesuaikan 
Pada prinsip ini, rancangan dapat diatur atau diubah ukurannya sesuai dengan pengguna 
sehingga dapat dikatakan fleksibel untuk diaplikasikan pada berbagai macam ukuran 
tubuh. Dengan prinsip ini, perancang dapat merancang suatu produk yang dapat 
disesuaikan dengan keinginan dari pelanggan. Contoh dari produk yang dihasilkan 
adalah kursi pengemudi yang dapat dimaju mundurkan sesuai dengan dimensi tubuh 
dari pengendara. 
3. Prinsip perancangan dengan ukuran rata-rata 
Prinsip ini didasarkan pada rata-rata ukuran tubuh manusia. Prinsip ini merupakan 
prinsip yang digunakan ketika peralatan yang didesain akan digunakan untuk berbagai 
macam tubuh manusia. Persentil yang digunakan dalam prinsip ini adalah persentil rata-
rata 50th. 
Data antropometri yang digunakan pada perancangan desain telah tersedia pada data 
antropometri Indonesia yang terdiri dari 36 dimensi ukuran tubuh manusia. Pada Tabel 2.2 
ditunjukkan 36 dimensi tubuh manusia Indonesia dan penjabarannya tentang masing-masing 
dimensi.  
Tabel 2.2 
Keterangan 36 Dimensi Tubuh Manusia 
 Nama Dimensi Definisi 
D1 Tinggi tubuh Jarak vertikal dari lantai ke bagian paling atas kepala. 
D2 Tinggi mata Jarak vertikal dari lantai ke bagian luar sudut mata kanan. 
D3 Tinggi bahu 
Jarak  vertikal  dari  lantai  ke  bagian  atas  bahu  kanan 
(acromion) atau ujung tulang bahu kanan. 
D4 Tinggi siku 
Jarak vertikal dari lantai ke titik terbawah di sudut siku 
bagian kanan. 
D5 Tinggi pinggul Jarak vertikal dari lantai ke bagian pinggul kanan. 
D6 Tinggi tulang ruas 
Jarak vertikal dari lantai ke bagian tulang ruas/buku jari 
tangan kanan (metacarpals). 
D7 Tinggi ujung jari 
Jarak vertikal dari lantai ke ujung jari tengah tangan 
kanan (dactylion). 
D8 Tinggi dalam posisi duduk 
Jarak  vertikal  dari  alas  duduk  ke  bagian  paling  atas 
kepala. 
D9 Tinggi mata posisi duduk 
Jarak vertikal dari alas duduk ke bagian luar sudut mata 
kanan. 
D10 
Tinggi bahu dalam posisi 
duduk 




















 Nama Dimensi Definisi 
D11 
Tinggi siku dalam posisi 
duduk 
Jarak vertikal dari alas duduk ke bagian bawah lengan 
bawah tangan kanan. 
D12 Tebal paha 
Jarak vertikal dari alas duduk ke bagian paling atas dari 
paha kanan. 
D13 Panjang lutut 
Jarak horizontal dari bagian belakang pantat (pinggul) ke 
bagian depan lulut kaki kanan. 
D14 Panjang popliteal 
Jarak horizontal dari bagian belakang pantat (pinggul) ke 
bagian belakang lutut kanan. 
D15 Tinggi lutut Jarak vertikal dari lantai ke tempurung lutut kanan. 
D16 Tinggi popliteal 
Jarak vertikal dari lantai ke sudut popliteal yang terletak 
di bawah paha, tepat di bagian belakang lutut kaki kanan. 
D17 Lebar sisi bahu 
Jarak horizontal antara sisi paling luar bahu kiri dan sisi 
paling luar bahu kanan. 
D18 Lebar bahu bagian atas Jarak horizontal antara bahu atas kanan dan bahu atas kiri. 
D19 Lebar pinggul 
Jarak horizontal antara sisi luar pinggul kiri dan sisi luar 
pinggul kanan. 
D20 Tebal dada 
Jarak horizontal dari bagian belakang tubuh ke bagian 
dada untuk subyek laki-laki atau ke bagian buah dada 
untuk subyek wanita. 
D21 Tebal perut 
Jarak horizontal dari bagian belakang tubuh ke bagian 
yang paling menonjol di bagian perut. 
D22 Panjang lengan atas 
Jarak vertikal dari bagian bawah lengan bawah kanan ke 
bagian atas bahu kanan. 
D23 Panjang lengan bawah 
Jarak horizontal dari lengan bawah diukur dari bagian 
belakang siku kanan ke bagian ujung dari jari tengah. 
D24 
Panjang rentang tangan ke 
depan 
Jarak dari bagian atas bahu kanan (acromion) ke ujung 
jari tengah tangan kanan dengan siku dan pergelangan 
tangan kanan lurus. 
D25 
Panjang bahu-genggaman 
tangan ke depan 
Jarak dari bagian atas bahu kanan (acromion) ke pusat 
batang  silinder  yang  digenggam  oleh  tangan  kanan, 
dengan siku dan pergelangan tangan lurus. 
D26 Panjang kepala 
Jarak horizontal dari bagian paling depan dahi (bagian 
tengah antara dua alis) ke bagian tengah kepala. 
D27 Lebar kepala 
Jarak horizontal dari sisi kepala bagian kiri ke sisi kepala 
bagian kanan, tepat di atas telinga. 
D28 Panjang tangan 
Jarak dari lipatan pergelangan tangan ke ujung jari tengah 
tangan kanan dengan posisi tangan dan seluruh jari lurus 
dan terbuka. 
D29 Lebar tangan 
Jarak antara kedua sisi luar empat buku jari tangan kanan 
yang diposisikan lurus dan rapat. 
D30 Panjang kaki 
Jarak horizontal dari bagian belakang kaki (tumit) ke 
bagian paling ujung dari jari kaki kanan. 
D31 Lebar kaki Jarak antara kedua sisi paling luar kaki. 
D32 
Panjang rentangan tangan 
ke samping 
Jarak maksimum ujung jari tengah tangan kanan ke ujung 
jari tengah tangan kiri. 
D33 Panjang rentangan siku 
Jarak yang diukur dari ujung siku tangan kanan ke ujung 
siku tangan kiri. 
D34 
Tinggi genggaman tangan 
ke atas dalam posisi berdiri 
Jarak vertikal dari lantai ke pusat batang silinder (centre 
of a cylindrical rod) yang digenggam oleh telapak tangan 
kanan. 
D35 
Tinggi genggaman ke 
atas 
dalam posisi duduk 




















 Nama Dimensi Definisi 
D36 
Panjang genggaman tangan 
ke depan 
Jarak  yang  diukur  dari  bagian  belakang  bahu  kanan 
(tulang belikat) ke pusat batang silinder yang digenggam 
oleh telapak tangan kanan. 
Sumber: Antropometri Indonesia (2013) 
 
2.3 Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) 
Pada sub bab ini akan dijelaskan mengenai teori yang ada pada keselamatan dan 
kesehatan kerja (K3), adapun isi dari teori yang ada pada keselamatan dan kesehatan kerja 
yang terdiri dari pengertian, tujuan dan manfaat serta kerugian yang diakibatkan dari 
kecelakaan. 
 
2.3.1 Pengertian Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Keselamatan kerja merupakan sarana utama untuk pencegahan kecelakaan seperti cacat 
dan kematian akibat kecelakaan kerja. Keselamatan dalam hubungannya dengan 
perlindungan tenaga kerja adalah salah satu segi yang penting dalam perlindungan tenaga 
kerja. Keselamatan kerja akan membawa iklim yang aman dan tenang dalam bekerja 
sehingga sangat membantu hubungan kerja dan manajemen (Suma’mur, 1992). Sedangkan 
menurut Edwin B. Flippo (1995), keselamatan dan kesehatan kerja adalah pendekatan yang 
menentukan standar yang menyeluruh dan bersifat (spesifik) penentuan kebijakan 
pemerintah atas praktek-praktek perusahaan di tempat-tempat kerja dan pelaksanaan melalui 
surat panggilan, denda dan hukuman-hukuman lain. 
 
2.3.2 Tujuan Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Tujuan dari keselamatan dan kesehatan kerja menurut (Suma’mur, 1981) terbagi 
menjadi 3 yaitu: 
1. Melindungi setiap tenaga atas hak dan keselamatannya dalam melakukan suatu kegiatan 
kerja untuk kesejahteraan hidup serta meningkatkan produksi dan produktivitas 
nasional. 
2. Menjamin keselamatan setiap orang yang berkenaan di lokasi kerja. 
3. Menjamin agar sumber produksi dirawat dan dipergunakan secara aman dan efisien. 
 
2.3.3 Kecelakaan Kerja 
Menurut Suma’mur (1996:5), kecelakaan adalah suatu kejadian yang tidak terduga dan 
tidak diharapkan yang dapat menyebabkan kerugian material ataupun penderitaan. 




















disebabkan oleh pekerjaan atau pada saat melaksanakan pekerjaan. Guna mencegah 
terjadinya kecelakaan kerja maka perlu diketahui faktor-faktor dari penyebab kecelakaan 
kerja. Menurut Tarwaka (2012), kecelakaan kerja adalah suatu kejadian yang jelas tidak 
dikehendaki dan sering kali tidak terduga sebelumnya yang dapat menimbulkan kerugian 
baik waktu, harta benda, atau property maupun korban jiwa yang terjadi di dalam suatu 
proses kerja industri atau berkaitan dengannya. Dengan demikian kecelakaan kerja 
mengandung unsur-unsur sebagai berikut. 
1. Tidak diinginkan atau diharapkan, karena setiap peristiwa kecelakaan akan selalu 
disertai kerugian baik fisik maupun mental 
2. Tidak diduga semula, karena dibelakang peristiwa kecelakaan tidak terdapat unsur 
kesengajaan atau perencanaan. 
3. Selalu menimbulkan kerugian dan kerusakan, sekurang kurangnya akan dapat 
menyebabkan gangguan proses kerja. 
Setiap kecelakaan bukan peristiwa tunggal, namun terjadi karena penyebab yang saling 
berkaitan yaitu kesalahan dari sisi perusahaan, sisi pekerja, atau keduanya. Akibat yang 
ditimbulkan yakni trauma bagi keduanya, bagi pekerja yaitu cedera yang dapat memengaruhi 
terhadap pribadi, keluarga, dan kualitas hidup, sedangkan bagi perusahaan berupa kerugian 
produksi, waktu yang terbuang untuk penyelidikan dan biaya untuk proses hukum. Tindakan 
pencegahan kecelakaan bertujuan untuk mengurangi peluang terjadinya kecelakaan hingga 
mutlak minimum. Hal ini sesuai dengan teori domino yang menggambarkan rangkaian 
penyebab kecelakaan sehingga menimbulkan cedera atau kerusakan. Teori Domino Heinrich 
menyebutkan suatu kecelakaan bukanlah suatu peristiwa tunggal, melainkan merupakan 
hasil dari serangkaian penyebab yang saling berkaitan (Ridley, 2008). Berikut Gambar 2.2 
yang memberikan ilustrasi terhadap rangkaian penyebab kejadian yang mengawali 
kecelakaan sehingga menimbulkan cedera atau kerusakan. 
 
Gambar 2.2 Model Teori Domino 





















2.3.4 Keselamatan Kerja 
Perlindungan tenaga kerja memiliki beberapa aspek dari salah satunya yaitu 
perlindungan keselamatan, perlindungan tersebut bermaksud agar tenaga kerja melakukan 
suatu pekerjaan agar berjalan secara aman dalam melakukan kerjanya sehari-hari untuk 
meningkatkan produktivitas. Menurut Bangun Wilson (2012:377) Keselamatan Kerja adalah 
perlindungan atas keamanan kerja yang dialami pekerja baik fisik maupun mental dalam 
lingkungan perkejaan. Keselamatan kerja memiliki sifat sebagai berikut. 
1. Memiliki sasaran yaitu lingkungan kerja 
2. Bersifat teknik 
 
2.3.5 Kesehatan Kerja 
Kesehatan senantiasa digambarkan sebagai suatu kondisi fisik, mental dan sosial 
seseorang yang tidak saja bebas dari penyakit atau gangguan kesehatan melainkan juga 
menunjukkan kemampuan untuk berinteraksi dengan lingkungan dan pekerjaannya. 
Kesehatan kerja menurut Flippo, dalam (Sibrani Mutiara, 2012:113), kesehatan kerja dibagi 
menjadi dua, yaitu: 
1. Physical Health 
a. Preplacement physical examinations (pemeriksaan jasmani pra penempatan). 
b. Periodic physical examinations for all key personnel (pemeriksan jasmani secara 
berkala untuk personalia). 
c. Voluntary periodic physical examinations for all key personnel (pemeriksaan 
jasmani secara berkala secara sukarela untuk personalia). 
d. A well-equipped and staffed medical dispensary (klinik medis yang mempunyai staf 
dan perlengkapan yang baik). 
e. Availability of trained industrial hygienists and madecal personnel (tersedianya 
personalia medis dan ahli hygiene industry yang terlatih). 
f. Systematic and preventive attention devoyed to industrial stresses and strains 
(perhatikan yang sistematik dan prefentif yang dicurahkan pada tekanan dan 
ketegangan industrial). 
g. Periodic and systematic inspections of provisions for propersanitation 























2. Mental Health  
a. Availability of psychiatric specialist and instructions (tersedianya penyuluhan 
kejiwaan dan psikiater). 
b. Coorperation with outside psychiatric specialist and instructions (kerja sama 
dengan spesialis dan lembaga-lembaga psikiater dari luar organisasi). 
c. Education of company personnel concerning the nature and importance of the 
mental health problem (pendidikan personalia perusahaan sehubungan dengan 
hakikat dan pentingnya masalah kesehatan mental). 
d. Development and maintenance of aproper human relations program 
(pengembangan dan pemeliharaan program hubungan kemanusiaan yang tepat). 
 
2.3.6 Penyakit Akibat Kerja 
Menurut Permenaker dan Transmigrasi Penyakit Akibat Kerja (PAK) adalah setiap 
penyakit yang disebabkan oleh pekerjaan atau lingkungan kerja. Penyakit akibat kerja 
merupakan penyakit yang artifisial atau man made disease. Penyakit akibat kerja dapat 
ditemukan sewaktu dilaksanakan pemeriksaan kesehatan tenaga kerja. Menurut Rejeki 
(2016) Penyakit akibat kerja dapat dapat disebabkan dari lingkungan kerja yang tidak aman 
dan kurang kondusif sehingga sangat penting untuk mengetahui lingkungan kerja yang baik. 
Didalam lingkungan kerja terdapat peralatan kerja serta material yang digunakan pada saat 
bekerja. Untuk mencegah dan meminimalkan agar tidak terjadi penyakit akibat kerja maka 
perlu memperhatikan cara kerja tubuh manusia, bagaimana reaksi tubuh manusia terhadap 
reaksi yang ditimbulkan dalam melakukan suatu pekerjaan. Pada tubuh manusia terdiri dari 
organ-organ yang berbeda dan memiliki kaitan satu sama lain dan memiliki peran khusus 
dalam menjalankan fungsi tubuh secara efektif sebagai satu kesatuan. Berikut merupakan 
Tabel 2.3 yang menjelaskan terkait organ sasaran Penyakit Akibat Kerja (PAK). 
Tabel 2.3 
Organ Sasaran Penyakit Akibat Kerja (PAK) 
Organ Fungsi Kerentanan 
Tulang  
Saling mengait untuk membentuk 
kerangka 
Rapuh dan dapat patah oleh benturan 
(pukulan) atau kadang oleh kekejangan otot. 
Sel darah merah diciptakan di 
dalam sumsum tulang. 
Proses ini diinterferensi oleh substansi-
substansi kimia beracun seperti benzena dan 
karbon monoksida atau radioaktivitas. 
Kulit 
 Lapisan pelindung yang 
menutupi permukaan terluar 
tubuh. 
Dapat ditembus oleh benda-benda tajam dan 
menimbulkan luka fisik yang serius. Lemak 
pelindungnya dapat larut oleh pelarut (solvent) 
yang menimbulkan radang kulit (dermatitis). 
Usus Organ pencernaan 
Sarana pengubahan asupan makanan menjadi 




















Organ Fungsi Kerentanan 
dapat rusak oleh asupan substansi yang korosif 
dan beracun. 
Hati 
Menguraikan protein dari usus, 
detoksifikasi racun tubuh, dan 
mengganti sel-sel darah merah 
yang sudah rusak. 
Rusak oleh racun seperti pelarut organik, 
logam-logam tertentu, VCM (vinyl chloride 
monomer), dan alkohol yang berlebihan. 
Ginjal 
Memisahkan air dan urea dari 
cairan tubuh dan membuangnya. 
Rusak oleh bahan pelarut yang mengandung 
halogen dan beberapa logam berat lainnya. 
Kandung 
Kemih 
Kantong penyimpanan sampah 
cairan tubuh 
Rentan terkena kanker 
Paru - 
Paru 
Mengambil oksigen dari udara 
dan mengirimkan ke pembuluh 
darah 
Rawan terhadap asam dan debu debu yang 
dapat dihirup khususnya dapat menimbulkan: 
1. kanker karena asbes, radon, dan nikel. 
2. fibrosis karena debu-debu batubara dan 
silica. 
Otak Pusat pengendali seluruh tubuh. 
Rawan terhadap efek-efek dari pelarut yang 
mengandung khlorin. Rentan rusak oleh 
logam-logam 
tertentu, karbon disulfida, dan karbon 
monoksida. 
Mata 
Organ penglihatan, rapuh dan 
terekspos. 
Rawan terhadap debu, partikel, dan substansi 
kimia yang korosi. 
Telinga 
Organ pendengaran yang 
mencakup organ keseimbangan 
Ketajaman pendengaran dapat rusak permanen 
karena ekspos terhadap kebisingan yang tinggi 
dalam jangka panjang. 
Hidung Organ penciuman 
Sangat sensitif, saraf penciuman menjadi 
kurang peka 
Jantung 
Memompa pasokan darah dan 
oksigen ke otak, otot, dan 
beberapa organ lainnya. 
Otot-ototnya dapat dipengaruhi oleh kejutan 
listrik sehingga menghasilkan percepatan atau 
penghentian (fibrilasi) aksi pemompaan. 
Sumber: Rejeki (2016) 
 
2.4 Sistem Manajamen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) 
Pada subbab ini akan dijelaskan mengenai pengertian, tujuan dan proses pada sistem 
manajemen keselamatan dan kesehatan kerja (SMK3) 
 
2.4.1 Pengertian SMK3 
Sistem manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) adalah bagian dari 
sistem manajemen secara keseluruhan yang meliputi struktur organisasi, perencanaan, 
tanggung jawab, pelaksanaan, prosedur, proses dan sumberdaya yang dibutuhkan bagi 
pengembangan penerapan, pencapaian, pengkajian dan pemeliharaan kebijakan keselamatan 
dan kesehatan kerja dalam rangka pengendalian risiko, yang berkaitan dengan kegiatan kerja 
guna terciptanya tempat kerja yang aman, efisien dan produktif (Permenaker No : 




















manajemen K3 adalah Peraturan Menteri Tenaga Kerja Nomor 05 Tahun 1996 Tentang 
Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
 
2.4.2 Tujuan SMK3 
Menurut Ramli (2010), berbagai sistem manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
dapat digolongkan sebagai berikut. 
1. Sebagai alat ukur kinerja K3 dalam organisasi.  
2. Sebagai pedoman implementasi K3 dalam organisasi. 
3. Sebagai dasar penghargaan (Awards). 
4. Sebagai sertifikasi. 
 
2.4.3 Proses SMK3 
Menurut OHSAS 18001, Sistem manajemen K3 terdiri atas dua unsur pokok yaitu 
proses manajemen dan elemen-elemen implementasinya. Proses sistem manajemen K3 
menjelaskan bagaimana sistem manajemen tersebut dijalankan atau digerakkan. Sedangkan 
elemen merupakan komponen-komponen kunci yang terintegrasi satu dengan yang lainnya 
membentuk satu kesatuan sistem manajemen. Fungsi dari elemen ini dipakai untuk 
menetapkan kebijakan K3, perencanaan, objektif, dan program K3. Elemen-elemen ini 
terdiri dari tanggung jawab, wewenang, hubungan antar fungsi, aktivitas, proses, praktis, 
prosedur dan sumberdaya. 
Sedangkan menurut Ramli (2010) Proses sistem manajemen K3 menggunakan 
pendekatan PDCA (Plan-Do-Check-Action) yang dimulai dari perencanaan, penerapan, 
pemeriksaan, dan tindakan perbaikan. Sistem manajemen K3 sendiri memerlukan suatu 
kebijakan yang dimana kebijakan tersebut akan dikembangkan dalam perencanaan. Hasil 
dari perencanaan tersebut dilanjutkan dengan penerapan dan operasional, melalui 
pengerahan semua sumber daya yang ada, serta melakukan berbagai program dan langkah 
pendukung untuk mencapai keberhasilan. 
 
2.5 Analisis Risiko 
Pada subbab ini akan dijelaskan mengenai pengertian risiko, manajemen risiko dan 























2.5.1 Pengertian Risiko 
Risiko merupakan suatu kata yang berasal dari bahasa Arab yang memiliki arti yaitu 
hadiah yang tidak diharap-harap datangnya dari surga. Definisi dari risiko adalah sesuatu 
yang mengarah pada ketidakpastian atas terjadinya suatu peristiwa selama selang waktu 
tertentu yang mana peristiwa tersebut menyebabkan suatu kerugian baik itu kerugian kecil 
yang tidak begitu berarti maupun kerugian besar yang berpengaruh terhadap kelangsungan 
hidup dari suatu perusahaan (Lokobal, 2014). 
 
2.5.2 Manajemen Risiko  
Manajemen risiko memiliki definisi yaitu sebuah proses yang berkaitan dengan 
identifikasi, analisis, tanggapan terhadap ketidakpastian termasuk memaksimalkan hasil dari 
peristiwa positif dan meminimalkan dampak dari peristiwa sebaliknya. Pendekatan yang 
dilakukan terhadap risiko yaitu mengidentifikasi serta mengevaluasi risiko proyek dapat 
mempertimbangkan apa yang akan dilakukan terhadap dampak yang ditimbulkan, 
kemungkinan pengalihan risiko kepada pihak lain, atau bagaimana mengurangi risiko yang 
terjadi. Manajemen risiko memiliki tujuan pokok untuk membatasi kemungkinan terjadinya 
dan dampak risiko dari kegiatan proyek yang bersifat negatif. Proses manajemen resiko 
proyek terdiri dari identifikasi, penilaian, tanggapan, serta pemantauan dan pengendalian 
terhadap resiko (Burke, 2000). 
 
2.5.3 Manfaat Manajemen Risiko  
Manajemen risiko merupakan salah satu alat untuk mencapai tujuan perusahaan yang 
ingin dicapai. Menurut Ramli (2010), manfaat melakukan manajemen risiko antara lain 
adalah:   
1. Menjamin kelangsungan suatu usaha dengan mengurangi risiko dari setiap kegiatan 
yang dilakukan yang memiliki potensi bahaya. 
2. Menekan biaya untuk penanggulangan kejadian yang tidak diinginkan.  
3. Menimbulkan rasa aman pada kalangan pemegang saham mengenai keberlangsungan 
dan keamanan investasinya.  
4. Meningkatkan kesadaran serta pemahaman mengenai risiko operasi bagi setiap unsur 
dalam organisasi.  






















Bahaya (Hazard) ialah semua sumber, situasi ataupun aktivitas yang berpotensi 
menimbulkan cedera (kecelakaan kerja) dan atau penyakit akibat kerja (OHSAS 18001, 
2007). Bahaya dapat terjadi ditempat umum seperti perkantoran, tempat rekreasi, tempat 
perbelanjaan, sarana olah raga dan lain-lain. Menurut (Ramli, 2010) jenis bahaya 
diklasifikasikan seperti berikut. 
1. Bahaya Mekanis  
Bahaya mekanis bersumber dari peralatan mekanis atau benda bergerak dengan gaya 
mekanika baik yang digerakkan secara manual maupun dengan penggerak. Misalnya 
mesin gerinda, bubut, potong, press, tempa, pengaduk dan lain-lain.  
2. Bahaya Listrik 
Bahaya listrik adalah sumber bahaya yang berasal dari energi listrik. Energi listrik dapat 
mengakibatkan berbagai bahaya seperti kebakaran, sengatan listrik, dan hubungan arus 
pendek. Dilingkungan kerja banyak ditemukan bahaya listrik, baik dari jaringan listrik, 
maupun peralatan kerja atau mesin yang menggunakan energi listrik. 
3. Bahaya Kimiawi  
Bahan kimia mengandung berbagai potensi bahaya sesuai dengan sifat dan 
kandungannya. Banyak kecelakaan terjadi akibat bahan kimiawi.   
4. Bahaya Fisik 
Bahaya yang berasal dari faktor fisik diantaranya: karena getaran, tekanan, gas, 
kebisingan, suhu panas atau dingin, cahaya penerangan, radiasi dari bahan radioaktif. 
 
2.7 Hazard Identification, Risk Assesment and Risk Control (HIRARC) 
Hazard Identification and Risk Assessment (HIRA) adalah suatu proses identifikasi 
bahaya, mengukur, mengevaluasi risiko yang dapat muncul dari sebuah bahaya yang 
selanjutnya menghitung kecukupan dari tindakan pengendalian yang ada dan memutuskan 
apakah risiko tersebut dapat diterima atau tidak. Bahaya yang muncul dapat menyebabkan 
potensi cedera atau gangguan kesehatan, berdampak pada lingkungan ataupun dapat 
menimbulkan kerugian financial dari proses bisnis yang terhenti. Sesuai dengan persyaratan 
OHSAS 18001, suatu organisasi harus menetapkan prosedur mengenai Identifikasi Bahaya 
(Hazard Identification), Penilaian Risiko (Risk Assessment), dan menentukan suatu 
pengendalian terhadap risiko (Risk Control). Proses identifikasi dengan menggunakan 





















1. Identifikasi Bahaya  
2. Risk Assessment (Analisa Risiko)  
3. Determine Control (Menetapkan suatu tindakan pengendalian)  
4. Documentation Socialization and Implementing Controls (Pendokumentasian, 
melakukan sosialisasi, dan melakukan tindakan pengendalian). 
 
2.7.1 Identifikasi Bahaya (Hazard Identification) 
Identifikasi bahaya merupakan langkah awal dalam mengembangkan manajemen risiko 
K3. Menurut Tarwaka (2008) Identifikasi bahaya amerupakan suatu proses yang dapat 
dilakukan untuk mengenali seluruh situasi atau kejadian yang berpotensi sebagai penyebab 
terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mungkin timbul di tempat kerja. 
Menurut Stuart Hawthron cara sederhana adalah dengan melakukan pengamatan. Melalui 
pengamatan maka kita sebenarnya telah melakukan suatu identifkasi bahaya. Identifikasi 
bahaya merupakan landasan dari program pencegahan kecelakaan atau pengendalian risiko. 
Tanpa mengenal bahaya, maka risiko tidak dapat ditentukan sehingga upaya pencegahan dan 
pengendalian risiko tidak dapat dijalankan. Identifikasi bahaya memberikan berbagai 
manfaat antara lain:   
1. Mengurangi Peluang Kecelakaan.  
Identifikasi bahaya dapat mengurangi peluang terjadinya kecelakaan, karena 
identifikasi bahaya berkaitan dengan faktor penyebab kecelakaan.  
2. Untuk memberikan pemahaman bagi semua pihak mengenai potensi bahaya dari 
aktivitas perusahaan sehingga dapat meningkatkan kewaspadaan dalam menjalankan 
operasi perusahaan.  
3. Sebagai landasan sekaligus masukan untuk menentukan strategi pencegahan dan 
pengamanan yang tepat dan efektif. Dengan mengenal bahaya yang ada, manajemen 
dapat menentukan skala prioritas penanganannya sesuai dengan tingkat risikonya 
sehingga diharapkan hasilnya lebih efektif.  
4. Memberikan informasi yang terdokumentasi mengenai sumber bahaya dalam 
perusahaan kepada semua pihak khususnya pemangku kepentingan agar dapat 
memperoleh gambaran mengenai risiko suatu usaha yang dilakukan. 
 
2.7.2 Penilaian Risiko (Risk Assessment) 
Setelah semua risiko dapat diidentifikasi, maka langkah selanjutnya adalah dengan 




















dimaksudkan untuk menentukan besarnya suatu risiko dengan mempertimbangkan 
kemungkinan yang dapat terjadi dan besar akibat yang dapat ditimbulkan. Setelah hasil 
analisa muncul, maka dapat ditentukan peringkat risiko sehingga dapat dilakukan pemilahan 
risiko yang memiliki dampak besar terhadap perusahaan, dan risiko tersebut ringan atau 
dapat diabaikan. 
Hasil analisa risiko selanjutnya dievaluasi dan dibandingkan dengan kriteria yang telah 
ditetapkan serta norma yang berlaku guna menentukan apakah risiko tersebut dapat diterima 
atau tidak. Jika risiko tersebut dinilai tidak dapat diterima, maka harus dikelola atau harus 
ditangani dengan baik. Ada berbagai pendekatan dalam menggambarkan kemungkinan dan 
keparahan suatu risiko baik secara kualitatif dan kuantitatif. Terdapat berbagai estimasi 
terhadap risiko pada pendekatan kualitatif yang telah dilakukan perusahaan yaitu:  
1. Melakukan identifikasi dari berbagai faktor bahaya yang berhubungan dengan aktivitas.  
2. Menentukan tingkat konsekuensi (dampak kerusakan) dengan menggunakan skala yang 
dapat dengan mudah dimengerti. Contohnya:  
a. Tingkat fatal (high): kerusakan berat (meninggal, luka berat, hilangnya harta benda, 
dan lain-lain). 
b. Sedang (medium): kerusakan sedang (luka yang membutuhkan kesembuhan lama, 
kerusakan peralatan, dan lain-lain).  
c. Rendah (low): kerusakan rendah (menimbulkan luka atau kerusakan yang tidak 
berarti, dan lain-lain)  
3. Menentukan tingkat keseringan seperti klasifikasi tersebut misalnya dengan kode H, M, 
dan L.  
a. H (high) = high frequency (sering terjadi, misalnya: beberapa kali dalam sebulan 
atau setahun)  
b. M (medium) = medium frequency (satu atau dua kali dalam setahun)  
c. L (low) = low frequency (jarang dan hampir tidak pernah terjadi, misalnya: sekali 
seumur hidup)  
Pada Tabel 2.4 di bawah ini dijelaskan tentang nilai kemungkinan dan pada Tabel 2.5 
dijelaskan mengenai keparahan yang ditimbulkan. 
Tabel 2.4 




Kualitatif Semi Kauntitatif 
1 Jarang terjadi 
Dapat dipikirkan namun tidak hanya saat 
dalam keadaan yang ekstrem 
Kurang dari satu kali 



























Belum pernah terjadi, tetapi bisa muncul 
atau terjadi pada suatu waktu 
Terjadi satu kali per 10 
tahun 
3 Mungkin 
Seharusnya terjadi dan mungkin memang 
telah terjadi/muncul di tempat 
tertentu/ditempat lain 
Satu kali per 5 tahun 




Terjadi dengan mudah, mungkin muncul 
dalam keadaan yang paling banyak terjadi 
Lebih dari satu kali per 
bulan 
5 Hampir pasti 
Sering terjadi, dan diharapkan muncul 
dalam keadaan yang paling banyak terjadi 
Lebih dari satu kali per 
bulan 
Sumber: Standar AS/NZS 4360:2004 
Tabel 2.5 








Kejadian tidak menyebabkan kerugian atau 
cedera pada manusia 
Tidak menimbulkan 
kehilangan hari kerja 
2 Kecil 
Menyebabkan cedera ringan, kerugian kecil 
dan tidak menyebabkan dampak serius 
terhadap kelangsungan bisnis 
Masih dapat bekerja 
pada hari yang sama 
3 Sedang 
Cedera berat dan dapat dirawat dirumah sakit, 
tidak menimbulkan cacat tetap, dan kerugian 
financial sedang   
Dapat kehilangan hari 
kerja dibawah 3 hari 
4 Berat 
Dapat menimbulkan cedera parah dan cacat 
tetap dan kerugian financial besar serta dapat 
menimbulkan dampak serius terhadap 
kelangsungan usaha 
Dapat kehilangan hari 
kerja 3 hari ataupun 
lebih 
5 Bencana 
Dapat mengakibatkan korban meninggal dan 
kerugian parah bahkan dapat pula 
menghentikan kegiatan usaha selamanya 
Kehilangan hari kerja 
selamanya 
Sumber: Standar AS/NZS 4360:2004 
4. Menentukan tingkat risiko dengan menggunakan dua skala diatas. Hal demikian 
dilakukan dengan mengalihkan/mempertimbangkan tingkat konsekuensi dan tingkat 
keseringan.  
5. Selanjutnya hasil penilaian tersebut didokumentasikan. 
Selain melakukan estimasi dengan menggunakan pendekatan kualitatif, maka dilakukan 
juga pendekatan kuantitatif. Pada Tabel 2.6 dijelaskan mengenai matriks penilaian risiko 
yang menghasilkan peringkat risiko. 
Tabel 2.6 




Maximum reasonable consequence 
(1) 
insignificant 
(2) minor (3) 
moderate 
(4) major (5) catastrophic 
(5) almost 
certain 
High High Extreme Extreme Extreme 























Maximum reasonable consequence 
(1) 
insignificant 
(2) minor (3) 
moderate 
(4) major (5) catastrophic 
(3) occasionaly Low Moderate High Extreme Extreme 
(2) unlikely Low Low Moderate High Extreme 
(1) rare Low Low Moderate High High 
Sumber: Standar AS/NZS 4360:2004 
Berikut ini merupakan penjelasan mengenai tabel matriks penilaian risiko. 
1. Risiko ekstrem: kegiatan ini tidak boleh dilaksanakan atau dilanjutkan hingga risiko 
telah direduksi. Jika hal ini tidak memungkinkan untuk mereduksi risiko dengan sumber 
daya yang terbatas, maka pekerjaan ini tidak dapat dilaksanakan.  
2. Risiko tinggi: kegiatan ini tidak boleh dilakukan sampai risiko telah selesai direduksi. 
Perlu dipertimbangkan sumberdaya yang dialokasikan guna mereduksi risiko. Apabila 
risiko berada pada pelaksanaan pekerjaan yang masih berlangsung, maka tindakan ini 
harus segera dilakukan.  
3. Risiko sedang: perlu adanya tindakan untuk mengurangi risiko, tetapi biaya pencegahan 
yang diperlukan harus diperhitungkan dengan teliti dan harus dibatasi. Pengukuran 
pengurangan risiko harus diterapkan dalam jangka waktu yang telah ditentukan.  
4. Risiko rendah: risiko ini dapat diterima sehingga pengendaian tambahan tidak 
diperlukan. Pemantauan diperlukan hanya untuk memastikan bahwa pengendalian telah 
dipelihara dan ditetapkan dengan baik dan benar.  
5. Melakukan perancangan perbaikan kemudian melakukan rekomendasi perbaikan untuk 
proses. 
 
2.7.3 Pengendalian Risiko (Risk Control) 
Berdasarkan pada penilaian risiko, kemudian ditentukan apakah risiko tersebut masih 
dapat diterima atau tidak oleh suatu organisasi. Apabila risiko tersebut tidak dapat diterima 
oleh organisasi, maka organisasi itulah yang harus menetapkan bagaimana risiko tersebut 
harus ditangani sehingga tingkat dimana risiko tersebut paling kecil. Apabila risiko dapat 
dengan mudah diterima, maka organisasi itu perlu memastikan bahwa monitoring terus 
dilakukan terhadap risiko itu. 
1. Risiko yang dapat diterima  
Untuk menentukan risiko dapat diterima tergantung dengan penilaian atau 
pertimbangan dari suatu orgnisasi berdasarkan kepada:  
a. Tindakan pengendalian yang ada. 




















c. Standar yang berlaku. 
d. Rencana keadaan yang darurat. 
e. Data kecelakaan terdahulu, dan lain-lain.  
2. Risiko yang tidak dapat diterima apabila risiko tidak dapat diterima, maka harus 
dilakukan suatu upaya penanganan agar tidak menimbulkan kecelakaan ataupun 
kerugian. Bentuk tindakan penanganan risiko dapat dilakukan dengan cara antara lain 
yaitu:  
a. Menghindari risiko. 
b. Meminimalkan risiko. 
c. Transfer risiko. 
d. Menerima risiko.  
Tujuan dari mengidentifikasi risiko di atas adalah untuk mendapatkan daftar 
komprehensif risiko-risiko sehingga tidak ada lagi risiko potensial yang tidak teridentifikasi 
untuk dapat dilakukan analisis dan evaluasi lebih lanjut pada tahapan selanjutnya. Untuk 
mengendalikan risiko, digunakan hirarki pengendalian K3 seperti pada Gambar 2.3 berikut 
ini. 
 
Gambar 2.3 Hirarki pengendalian K3  
Sumber: Ramli (2010) 
Berikut merupakan penjelasan masing-masing bagian dalam hirarki K3 yang terdapat 
pada Gambar 2.3.  
1. Eliminasi yaitu menghilangkan suatu tahapan proses berbahaya yang ada didalam 
perusahaan, misalnya: ceceran oli yang ada di lantai dibersihkan, mesin dengan suara 
bising dimatikan.  
2. Substitusi yaitu mengganti suatu peralatan untuk pengendalian proses yang berbahaya, 
misalnya: kaca diganti dengan plastik.  
3. Pengendalian teknik bertujuan untuk memisahkan bahaya dengan pekerja serta untuk 
mencegah terjadinya kesalahan pada manusia, misalnya: adanya penutup mesin, 




















4. Pengendalian administratif yaitu cara administratif yang digunakan untuk pengendalian 
risiko bahaya, misalnya: mengganti shift kerja, melakukan pelatihan karyawan.  
5. Penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) yaitu adalah cara yang digunakan secara 
personal guna mengendalian risiko yang berbahaya, misalnya: menggunakan helm saat 
bekerja, sarung tangan, masker, dan lain-lain. 
 
2.8  Standard Operating Procedure (SOP) 
Menurut Hartatik (2014) Standard Operating Procedure (SOP) adalah satu set intruksi 
tertulis yang digunakan untuk kegiatan rutin atau aktivitas yang berulang kali dilakukan. 
Sistem ini berfungsi sebagai acuan dan dapat memperlancar arus bisnis antara pegawai / 
karyawan, unit kerja dan pihak yang terkait dalam suatu usaha sebagai dasar hokum apabila 
terjadi penyimpangan. 
Menurut Atmoko dalam buku Strategi Pintar dalam Menyusun SOP (2015:48), 
menyatakan bahwa SOP adalah pedoman atau acuan untuk melaksanakan tugas pekerjaan 
sesuai dengan fungsi dan alat penilaian kinerja instansi pemerintah. 
 
2.9 Metode Ringkas, Rapi, Resik, Rawat dan Rajin (5R) 
Konsep 5R berasal dari Jepang, dalam bahasa Jepang konsep 5R disebut dengan konsep 
5S yaitu Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Perusahaan Jepang telah mengembangkan 
lima langkah pemeliharaan di tempat kerja dengan penerapan 5R. Perancangan konsep 5R 
bertujuan untuk memberikan kenyamanan dan kemudahan pada pekerja sehingga dapat 
meningkatkan performa  kerja,  seperti  meningkatnya  produktivitas,  akurasi  dalam bekerja, 
keselamatan kerja, mengurangi  pemborosan baik  dari waktu  maupun tempat, serta 
mengurangi datangnya kelelahan kerja terlalu cepat (Royan, 2009; Wingjosoebroto, 2003). 
Berdasarkan penjelasan dari 5R yang terdiri dari ringkas, rapi, resik, rawat, dan rajin. 
Masing-masing komponen 5R memiliki pengertian dan item yang berbeda-beda, berikut 
adalah penjelasan dari masing-masing komponen 5R. 
1. Ringkas (Seiri) 
Seiri atau ringkas yaitu, membedakan atau memilah antara ‘perlu’ dan ‘item yang tidak 
diperlukan’ di tempat kerja dan penghapusan item yang tidak diperlukan. Metode yang 




















a. Pertama adalah memutuskan apa yang diperlukan dan apa yang tidak perlukan. 
Untuk mengetahui item yang tidak perlu, tidak hanya memeriksa lantai tetapi juga 
rak, loker, gudang, tangga, atap, papan pengumuman, dan lain-lain. 
b. Letakkan tag merah pada item yang tidak perlu dan menempatkan di tempat yang 
terpisah.  
c. Singkirkan barang-barang yang belum digunakan dalam satu tahun terakhir. 
d. Barang yang digunakan sekali dalam 6 sampai 12 bulan dapat disimpan dengan 
jarak tertentu dari tempat kerja. 
e. Barang yang digunakan lebih dari sekali dalam sebulan harus tersedia di tempat 
kerja. 
f. Barang yang digunakan per jam atau hari atau seminggu sekali harus dekat dengan 
tempat kerja atau dapat disimpan di saku pekerja. 
2. Rapi (Seiton) 
Rapi atau seiton pada dasarnya dapat didefinisikan sebagai kerapian, memiliki barang-
barang di tempat yang tepat atau mengatur sehingga barang- barang tersebut tersedia 
saat ingin digunakan, menghilangkan kebutuhan waktu lebih untuk mencari. Setelah 
semuanya memiliki tempat yang tepat sehingga fungsional ditempatkan untuk kualitas 
dan keamanan. Kemudian dapat dianggap bahwa tempat kerja rapi (Osada, 1993). 
Seiton dapat dilakukan dengan pelabelan barang-barang sehingga mudah untuk 
menemukan dan dimasukkan kembali ke tempat sebelumnya diambil. Seiton 
menjadikan tempat untuk segala sesuatu (yang diperlukan) dan segala sesuatu di 
tempatnya. 
3. Resik (Seiso) 
Resik atau Seiso menekankan pada pembersihan sehingga seluruh barang - barang dan 
peralatan menjadi bersih, dengan kata lain melakukan pembersihan sebagai bentuk 
pemeriksaan yaitu menyingkirkan sampah, dan benda asing. Penting untuk melakukan 
pembersihan sebagai bentuk pemeriksaan (Osada, 1993). Seiso dilakukan dengan tujuan 
menghilangkan kotoran dan debu dari area kerja, termasuk membersihkan dan merawat 
peralatan serta fasilitas, juga untuk memeriksa barang-barang. Dengan cara tersebut, 
juga mencakup pemeliharaan seluruh peralatan. Metode yang dapat diterapkan adalah 
sebagai berikut (Jahja, 2009): 





















b. Tentukan poin pembersihan, urutan membersihkan, jenis pembersih, alat bantu 
yang diperlukan. 
c. Display jadwal pembersihan. 
d. Selama pembersihan juga dapat dilakukan pencarian kondisi rusak (baut longgar, 
getaran, suara yang berlebihan, suhu tinggi, alat jatuh, dan lain-lain) dan 
memecahkan masalah. 
e. Menyediakan ruang untuk penyimpanan alat bantu pembersih. 
4. Rawat (Seiketsu) 
Aspek 5R berfokus pada standarisasi, membuat 3R pertama, ringkas, rapi, resik, 
menjadi rutinitas yang konstan. Penekanan rawat atau seiketsu adalah pada manajemen 
visual, aspek penting untuk mencapai dan mempertahankan kondisi standar untuk 
memungkinkan setiap individu selalu bertindak cepat (Osada, 1993). Tujuan rawat 
adalah untuk memastikan bahwa setiap orang dalam perusahaan mengikuti prosedur 
yang sama, nama-nama item yang sama, ukuran yang sama dari tanda, bentuk, dan 
warna yang menunjukkan peralatan tertentu (Bird dkk, 1990). Standarisasi juga 
membantu untuk melakukan hal yang benar dengan cara yang tepat setiap saat. 
5. Rajin (Shitsuke) 
Rajin atau shitsuke menekankan pada kemampuan untuk bekerja dengan kebiasaan baik 
dan disiplin. Menunjukkan kepada orang lain apa yang perlu dilakukan dan mendorong 
praktik di antara orang lain tersebut (Osada, 2004). Hal ini menjadi tanggung jawab 
manajemen. Mempertahankan penerapan 4R pertama berarti disiplin. Menandakan 
bahwa komitmen untuk menjaga ketertiban dan berlatih 4R pertama sebagai cara hidup 
(Osada, 2004). Metode yang dapat dilakukan dalam penerapan rajin atau shitsuke adalah 
sebagai berikut (Jahja, 2009): 
a. Menciptakan kesadaran dan mempublikasikan sistem yang ada misalnya 
mengembangkan berita 5R, poster 5R, slogan 5R, hari 5R. 
b. Buat struktur bagaimana dan kapan kegiatan 5R akan dilaksanakan. 
c. Merumuskan pedoman audit atau evaluasi pelaksanaan 5R. 
d. Memberikan dukungan manajemen dengan menyediakan sumber daya dan 
kepemimpinan. 















































Metode penelitian merupakan langkah langkah terstruktur yang dilakukan dalam 
penelitian. Bab ini berisi jenis penelitian, tempat dan waktu penelitian, pengumpulan data, 
langkah-langkah penelitian, dan diagram alir penelitian.  
 
3.1  Jenis Penelitian 
Jenis penelitian yang digunakan pada penelitian ini adalah penelitian deskriptif, 
penelitian deskriptif yang dilakukan terhadap kejadian yang sedang atau sudah terjadi yang 
dilakukan analisis hanya sampai taraf deskripsi, yaitu menganalisis dan menyajikan data 
secara sistematik, sehingga dapat lebih mudah untuk dipahami dan disimpulkan. Selain itu 
penelitian deskriptif juga digunakan untuk memberikan perbaikan permasalahan terhadap 
objek yang diamati. Permasalahan tersebut dapat berupa bentuk, aktivitas, karakteristik, 
perubahan, hubungan, kesamaan dan perbedaan antara satu kondisi dengan kondisi yang 
lainnya (Sukmadinata, 2006). 
 
3.2 Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian ini dilaksanakan di PT. Adiputro Wirasejati yang beralamat di Jalan 
Balearjosari No 35 Malang, Jawa Timur. Penelitian ini dilaksanakan pada bulan November 
2018 hingga bulan April 2019.   
 
3.3 Tahap Penelitian 
Penelitian ini memiliki beberapa tahap yakni tahap pendahuluan, tahap pengumpulan 
data, tahap pengolahan data serta tahap analisis dan pembahasan. 
 
3.3.1 Tahap Pendahuluan 
Tahap pendahuluan merupakan sebuah kegiatan yang bertujuan untuk mengumpulkan 
informasi / kondisi perusahaan sehingga dapat mengetahui permasalahan yang ada dalam 























1. Studi Lapangan 
Langkah awal pada penelitian yang dilakukan oleh peneliti adalah melakukan observasi 
pada PT. Adiputro Wirasejati untuk mendapatkan gambaran terkait kondisi perusahaan 
serta permasalahan yang terdapat pada perusahaan tersebut.  
2. Studi literatur 
Studi literatur digunakan untuk mempelajari teori dan ilmu pengetahuan yang 
berhubungan dengan permasalahan yang akan diteliti. Sumber literatur berasal dari 
buku, jurnal, dan penelitian terdahulu yang berhubungan dengan keselamatan dan 
kesehatan kerja. 
3. Identifikasi Masalah 
Identifikasi masalah dilakukan dengan tujuan mencari permasalahan yang terjadi 
setelah melakukan studi lapangan dan mendapat gambaran jelas permasalahan yang ada, 
maka peneliti dapat melakukan identifikasi masalah. 
4. Perumusan Masalah 
Tahap ini merupakan tahap yang penting dalam suatu penelitian karena perumusan 
masalah akan menuntun jalannya sebuah penelitian yang dilakukan. Agar peneliti tidak 
kehilangan arah pada saat melakukan penelitian, maka perumusan masalah harus 
dillakukan. 
5. Penetapan Tujuan 
Tujuan penelitian berisi uraian yang menjawab perumusan masalah. Pada proses 
penetapan tujuan, penulis menguraikan tujuannya untuk menerangkan, membuktikan 
dan mengaplikasikan sebuah gejala. Sama seperti perumusan masalah, tujuan dibuat 
agar peneliti tidak kehilangan arah dalam melakukan penelitian, selain itu penelitian 
dapat dilakukan secara sistematis.  
 
3.3.2 Tahap Pengumpulan Data  
Tahap pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah dengan 
melakukan pengamatan langsung di perusahaan yang menjadi objek penelitian. Terdapat 2 
jenis pengumpulan data yaitu data primer dan data sekunder. 
1. Data primer 
Data primer adalah data yang diperoleh peneliti secara langsung. Data primer 
didapatkan dengan melakukan observasi langsung pada saat proses produksi 
berlangsung. Data primer dilaukan dengan beberapa tipe yaitu: 




















b. Melakukan diskusi dengan supervisor dan pekerja pada departemen fiber. 
c. Menyebar lembar pengamatan untuk mengetahui potensi bahaya apa saja yang 
mungkin akan terjadi di setiap stasiun kerja. 
d. Data kecelakaan yang pernah terjadi pada departemen fiber. 
e. Data gangguan kesehatan yang pernah terjadi pada departemen fiber. 
2. Data Sekunder  
Data sekunder adalah data yang diperoleh dari menganalisis studi yang telah diterbitkan 
oleh sebuah instansi. Sumber data tidak langsung berasal dari dokumentasi dan arsip 
arsip resmi. Data sekunder yang digunakan pada penelitian ini diambil pada PT. 
Adiputro Wirasejati berupa data data berikut: 
a. Sejarah PT. Adiputro Wirasejati. 
b. Denah departemen fiber yang ada pada PT. Adiputro Wirasejati. 
c. Visi, misi dan tujuan PT. Adiputro Wirasejati. 
d. Produk yang dihasilkan pada departemen fiber. 
e. Data pekerja yang ada pada departemen fiber . 
 
3.3.3 Tahap Pengolahan Data  
Data yang telah dikumpulkan selanjutnya diolah dan dianalisis. Adapun langkah-
langkah yang digunakan untuk melakukan pengolahan data sebagai berikut. 
1. Mengidentifikasi adanya hazard pada proses produksi pada departemen fiber dari proses 
awal hingga akhir dengan melihat adanya segala penyimpangan yang terjadi.  
2. Melakukan penilaian risiko (Risk Assessment) terhadap bahaya yang teridentifikasi 
dengan pendekatan AS/NZS 4360:2004 untuk menilai potensi hazard agar dapat 
memprioritaskan perbaikan yang harus diterapkan. 
3. Melakukan risk control yaitu membuat rekomendasi perbaikan pada hazard dengan 
rating tinggi dengan pendekatan Occupational Health and Safety Assessment System 
(OHSAS) 18001:2007. Risk control bertujuan untuk meminimalkan tingkat risiko dari 
potensi bahaya yang ada.  
 
3.3.4 Tahap Analisis dan Pembahasan 
Tahap analisis dan pembahasan dilakukan setelah tahap pengolahan data selesai 
dilakukan. Analisis dan pembahasan berisi penjabaran mengenai hasil perhitungan dan 




















analisis dan pembahasan, dijelaskan secara rinci rekomendasi untuk menanggulangi hazard 
yang sesuai dan dapat diterapkan pada objek penelitian. 
 
3.3.5 Tahap Kesimpulan dan Saran 
Kesimpulan dan saran merupakan proses akhir dari penelitian. Membuat kesimpulan 
dan saran berdasarkan hasil analisa data yang telah dilakukan sehingga dapat menjawab 
tujuan penelitian dan memberikan rekomendasi perbaikan untuk objek yang diteliti dan 
diharapkan dapat meningkatkan kualitas pekerja pada departemen fiber.  
 
3.4 Diagram Alir Penelitian 
Diagram alir penelitian menunjukan langkah-langkah penelitian untuk mencapai tujuan 






































































































HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Pada bab ini akan dijelaskan mengenai data-data yang telah dikumpulkan selama 
penelitian berlangsung sesuai dengan metodologi yang telah disusun pada bab sebelumnya. 
Data-data tersebut nantinya akan digunakan sebagai dasar untuk mengetahui apa saja potensi 
bahaya yang ada pada departemen fiber PT. Adiputro Wirasejati sehingga dapat diketahui 
pencegahan serta solusi apa yang dapat direkomendasikan untuk perbaikan dalam kesehatan 
dan keselamatan kerja. 
 
1.1 Profil Perusahaan  
Sub bab ini akan membahas tentang Gambaran secara umum mengenai perusahaan 
yang dijadikan sebagai objek penelitian. Objek pada penelitian ini adalah departemen fiber 
PT. Adiputro Wirasejati yang terbagi menjadi 3 divisi yaitu divisi cetak, divisi assembly dan 
divisi finishing.  
 
4.1.1 Profil Perusahaan  
Nama perusahaan : PT. Adiputro Wirasejati  
Alamat  : Jalan Raya Balearjosari, No. 35, Malang, Jawa Timur. 
Nomor telepon : (0341) 491139 
Faximile  : (0341) 491904 
E-Mail  : bus-sales@adiputrogroup.com 
 
4.1.2 Sejarah Perusahaan  
Karoseri Adiputro merupakan salah satu karoseri yang bergerak dalam bidang 
pembuatan body kendaraan yang didirikan oleh warga Kota Malang yang bernama Simon 
Jethrokusumo. Pada awalnya pendiri melakukan pembukaan awal bengkelnya dalam 
mebuat body minibus di rumahnya dan ternyata minibus yang diproduksi tersebut mendapat 
respon yang baik dari warga Kota Malang karena kualitasnya yang baik. Dengan adanya 
respon baik dari warga maka pendiri melihat adanya peluang dalam mendirikan perusahaan 
karoseri sehingga memutuskan untuk menyewa tempat yang lebih luas agar dapat 




















yaitu “Perusahaan Karoseri Adiputro”. Pada tahun tersebut produk pertama yang dibuat oleh 
Perusahaan Karoseri Adiputro adalah Mitsubishi Colt T-120. 
Seiring dengan berkembangnya Perusahaan Karoseri Adiputro, pada tahun 1975 
perusahaan melakukan pindah tempat kembali ke Jalan Raya Balearjosari nomor 35, 
Karanglo dengan luas 3000 m2 dengan tenaga kerja kurang dari 20 orang. Adiputro resmi 
berdiri di Kota Malang, dimana sampai sekarang masih menjadi pusat operasional Adiputro. 
Atas kesadaran untuk terus mempertahankan kualitas yang baik dalam setiap produksinya, 
maka Adiputro mulai melakukan pelatihan terkait skill yang ada, serta menambah peralatan 
untuk membantu permesinan. Pada tahun 1982, Adiputro memutuskan untuk berinvestasi 
dalam permesinan yang kemudian dikenal dengan kualitas full pressed body. 
Penyempurnaan kualitas produk-produk Adiputro terus ditingkatkan sehingga pada tahun 
1986 Adiputro mulai menggunakan pengecatan sistem oven. Upaya mengembangkan 
pemasaran menjadi lebih besar, pada tahun 1989 Adiputro mendirikan divisi pemasaran di 
Jakarta dan kemudian sebuah perakitan untuk produk Adiputro di Bekasi. 
Pengembangan terus dilakukan sehingga pada tahun 1994 Adiputro menjalin kerja sama 
dengan salah satu produsen bus terbesar dan terkemuka di Jerman. Hal ini membuka pintu 
bagi Adiputro untuk menggapai pasar Asia Tenggara. Melalui kerja sama ini para tenaga 
ahli Adiputro dikirim untuk belajar ke Jerman untuk mencapai standar perakitan yang 
bertaraf internasional. Sejak saat itu, Adiputro pun berkembang menjadi perusahaan karoseri 
terpercaya dan menerima pengakuan untuk kualitas bus produk yang mereka produksi. Serta 
memperoleh kepercayaan dari para pengusaha-pengusaha besar transportasi otomotif di 
Indonesia. 
Dengan melakukan kontrol kualitas dan melakukan inovasi berkelanjutan, maka 
perusahaan PT. Adiputro Wirasejati sekarang merupakan salah satu perusahaan karoseri 
terbaik di Indonesia. Dimana sekarang memiliki jumlah tenaga kerja kurang lebih 1000 
karyawan dengan berbagai status kerja yang terdiri dari pegawai tetap, outsourcing, dan 
borongan. Berikut merupakan Gambar 4.1 logo dari PT. Adiputro Wirasejati 
 
Gambar 4.1 Logo PT. Adiputro Wirasejati 




















4.1.3 Visi dan Misi  
Berikut merupakan visi misi yang ada pada PT. Adiputro Wirasejati. 
1. Visi  
PT. Adiputro Wirasejati memiliki visi yaitu “Kami melihat diri kami berada di puncak 
dan tidak pernah kalah. Kami melihat diri kami meghasilkan yang terbaik, dan tidak 
pernah kurang. Kami melihat diri kami mengungkapkan potensi terbaik, dan tidak 
pernah kurang. Kami melihat diri kami membaik, dan tidak pernah kurang. Kami 
melihat diri kami berinovasi, dan tidak pernah kalah. Kami melihat apa yang tidak bisa 
dilihat orang lain yaitu kualitas tertinggi.”  
2. Misi  
PT. Adiputro Wirasejati melakukan pelatihan dan pembelajaran staf di setiap angkatan, 
PT. Adiputro Wirasejati menjalankan penelitian dan pengamatan tanpa akhir pada 
laboratorium, bengkel dan R&D yang berdedikasi. PT. Adiputro Wirasejati juga melihat 
dan percaya pada potensi sumber daya manusia mereka dengan memastikan bahwa 
setiap individu percaya bahwa mereka masing masing memberikan kontribusi penting 
dalam hal bisnis.  
 
4.1.4 Struktur Organisasi 
Berikut merupakan Gambar 4.2 yang menggambarkan struktur organisasi yang ada 
pada PT. Adiputro Wirasejati. 
 
Gambar 4.2 Struktur Organisasi PT. Adiputro Wirasejati  




















Pada kesempatan kali ini, penelitian akan dilakukan pada produksi bagian body. 
Didalam bagian body terdapat departemen fiber yang melakukan tugas supporting produk-
produk body yang berbahan baku fiber. 
 
4.1.5 Departemen Fiber pada PT. Adiputro Wirasejati 
PT. Adiputro Wirasejati merupakan perusahaan otomotif yang meproduksi alat 
transportasi berupa bus dan alat transportasi pertambangan yang mempertimbangan safety 
dan kenyamanan. Pada PT. Adiputro Wirasejati juga terdapat beberapa departemen dalam 
memproduksi dan merancang alat transportasi salah satu departemen yang menjadi objek 
penelitian yaitu departemen fiber. Departemen fiber merupakan departemen yang 
memproduksi bagian-bagian atau komponen yang terbuat dari bahan fiberglass untuk lini 
perakitan produksi bus. Departemen fiber memiliki 30 orang pekerja yang tersebar sesuai 
divisi yang ada. Berikut merupakan penjelasan mengenai divisi yang ada pada departemen 
fiber yaitu: 
1. Divisi Cetak 
Divisi cetak memiliki karyawan sebanyak 10 orang. Aktivitas yang dilakukan pada 
divisi cetak adalah melakukan proses pencetakan menggunakan mesin spray fiber. yang 
prinsip kerjanya yaitu mengeluarkan serat fiber yang ditembakkan atau diarahkan 
kearah cetakan yang akan diproduksi, melakukan proses pengeleman pada cetakan agar 
serat fiber dapat menempel sesuai dengan cetakan. Berikut merupakan Gambar 4.3 yang 
menjelaskan mengenai divisi cetak 
 
                (a)                                           (b)                                                       (c) 
Gambar 4.3 (a) Mesin spray fiber (b) Proses pencetakan menggunakan mesin spray fiber  
(c) Proses melakukan pengeleman pada cetakan 
2. Divisi Assembly  
Divisi Assembly memiliki karyawan sebanyak 10 orang. Aktivitas yang dilakukan pada 
divisi assembly adalah melakukan perakitan dan penggabungan dari bagian yang sudah 




















melakukan pemotongan pada bagian yang berlebih. Berikut merupakan Gambar 4.4 
yang menjelaskan mengenai divisi assembly 
  
                          (a)                                                                                   (b) 
Gambar 4.4 (a) Proses pemasangan mur dan baut (b) Proses pelepasan serat fiber dari cetakan 
 
3. Divisi Finishing 
Divisi finishing memiliki karyawan sebanyak 10 orang. Aktivitas yang dilakukan pada 
divisi finishing adalah melakukan proses dempul, proses pengecatan dan proses 
finishing pada produk. Berikut merupakan Gambar 4.5 yang menjelaskan mengenai 
divisi finishing. 
   
                          (a)                                                   (b)                                            (c) 
Gambar 4.5 (a) Proses dempul (b) Proses penghalusan (c) Proses pengecatan 
 
4.1.6 Produk yang Dihasilkan 
Departemen fiber merupakan suatu departemen yang memiliki tugas yaitu 
memproduksi komponen-komponen bus dan minibus yang terbuat dari fiber reinforced 
polymers (FRP). Untuk jenis-jenis produk yang dikerjakan oleh departemen fiber 
disesuaikan oleh spesifikasi yang diinginkan oleh konsumen. Macam-macam produk yang 
diproduksi pada departemen fiber adalah front panel, back pabel, flap, irrizar, laci, toilet, 
tabung air, dashboard, tempat LCD. Berikut merupakan Gambar 4.6 yang menjelaskan 





















               (a)                                      (b)                                                   (c) 
Gambar 4.6 (a) Cover dashboard (b) Badan toilet (c) Dashboard 
 
4.2 Pengumpulan Data 
Data yang digunakan pada penelitian ini adalah data primer dan data sekunder. Data 
primer adalah data yang diambil secara langsung oleh pengamat. Data primer didapatkan 
dengan cara melakukan penyebaran lembar kuesioner kepada para pekerja serta melakukan 
observasi dan wawancara yang dilakukan bersama supervisor serta para pekerja setiap divisi 
yang ada pada departemen fiber. Penyebaran lembar kuesioner dilakukan secara langsung 
di area produksi departemen fiber yang dimana terdapat 30 pekerja yang terdiri dari 10 
pekerja pada divisi pencetakan, 10 pekerja pada divisi assembly, dan 10 pekerja pada divisi 
finishing. Pada saat penyebaran kuesioner secara langsung peneliti juga melakukan 
pengamatan kembali terkait hazard yang ditemukan di lapangan. Setelah melakukan 
pengamatan peneliti melakukan dokumentasi terkait hazard yang telah ditemukan pada 
departemen fiber tersebut. 
Data sekunder merupakan data yang diperoleh dari menganalisis suatu studi yang telah 
diterbitkan oleh sebuah instansi. Sumber data tidak langsung berasal dari dokumentasi dan 
arsip arsip resmi. Pada penelitian ini, sumber data sekunder diperoleh dari website PT. 
Adiputro Wirasejati dan informasi yang di dapatkan dari supervisor pada departemen fiber. 
Gambar 4.7 merupakan lembar kuesioner identifikasi bahaya dan keluhan yang 
berhubungan dengan kecelakaan dan gangguan kesehatan yang dialami oleh pekerja 





















Gambar 4.7 Kuesioner potensi bahaya dan keluhan yang terdapat pada departemen fiber PT.  
Adiputro Wirasejati.  
Setelah dilakukan proses penyebaran kuesioner dan melakukan observasi, maka 
didapatkan hasil berupa potensi kecelakaan kerja dan gangguan kesehatan yang dialami oleh 
pekerja departemen fiber serta potensi bahaya yang terdapat pada departemen fiber PT. 
Adiputro Wirasejati. Tahap selanjutnya, penulis akan melakukan pengolahan data untuk 




















rekomendasi perbaikan untuk PT. Adiputro Wirasejati berkaitan dengan keselamatan dan 
kesehatan kerja. 
 
4.3 Pengolahan Data  
Berdasarkan hasil kuesioner, wawancara dan observasi secara langsung didapatkan 
banyak hazard atau risiko yang ada pada departemen fiber PT. Adiputro Wirasejati. Untuk 
mengetahui potensi bahaya, mengukur besarnya risiko bahaya dan memberikan 
rekomendasi perbaikan pada departemen fiber yang berkaitan dengan keselamatan dan 
kesehatan kerja, penulis melakukan analisis risiko dengan menggunakan metode HIRARC. 
HIRARC adalah metode untuk mengidentifikasi bahaya (hazard identification) pada 
aktivitas yang terjadi di suatu lingkungan. Langkah pertama dari metode tersebut adalah 
mengidentifikasi bahaya dalam lingkungan kerja, dimana pada setiap lingkungan kerja 
memiliki bahaya yang dapat menimbulkan kerugian kecil hingga kerugian ekstrem. 
Selanjutnya, melakukan penilaian risiko (risk assessment) menggunakan skala likelihood, 
skala severity, dan risk rating. Tahap terakir adalah membuat pengendalian bahaya (risk 
control) dengan tujuan untuk meminimasi risiko dan mencegah terjadinya kecelakaan 
dengan pendekatan Occupational Health and Safety Assessment System (OHSAS) 
18001:2007.   
 
4.3.1 Identifikasi bahaya (Hazard Identification)  
Identifikasi bahaya (hazard identification) merupakan tahapan pertama yang dilakukan 
dalam penelitian ini yaitu dengan mengidentifikasi potensi bahaya dengan mengumpulkan 
data dari lembar kuesioner yang disebar kepada 30 pekerja pada departemen fiber disertai 
dengan wawancara mengenai potensi bahaya yang ada pada departemen fiber untuk 
menggali lebih dalam potensi bahaya yang terdapat pada departemen bengkel. Selain itu, 
observasi juga dibutuhkan untuk mengidentifikasi potensi bahaya yang terdapat pada 
departemen fiber PT. Adiputro Wirasejati. Data yang akan diambil oleh peneliti adalah data 
mengenai unsafe condition dan unsafe action yang terdapat pada departemen PT. Adiputro 
Wirasejati. Berikut merupakan hasil dari identifikasi hazard pada departemen fiber PT. 
Adiputro Wirasejati. Pada Tabel 4.1 diberikan sebuah kode hazard yang ditujukan untuk 
























Tabel 4.1  
Identifikasi Hazard dan Risk pada Departemen Fiber 









H1 Terdapat hasil serat 
fiber yang berserakan 






















matras / cetakan 
tidak pada 
tempatnya 
H4 Matras / cetakan dapat 












ke tempat semula 
H5 Kabel-kabel listrik tidak 
teratur 
Tersandung 






perekat serat fiber 
pada cetakan 








area yang tertutup 







gerinda, poles dan 




H8 Alat gerinda, alat poles, 
alat bor dan peralatan 
lainnya diletakkan 








cetakan / matras 







perekat serat fiber 
pada cetakan 








tong resin dari 
suatu tempat ke 
tempat yang lain 
























No Lokasi Aktivitas Kerja Kode Hazard Risk 
Melakukan proses 
pelepasan serat 








H13 Cairan kimia tumpah 
pada lantai produksi 
Terpeleset  
Terjatuh 





cutter dan bor 
tangan 
H14 Terkena cutter, gerinda 
dan bor tangan 
Tergores  





fiber yang tidak 
sesuai 
























listrik dari satu 
tempat ke tempat 
yang lain 











H8 Alat gerinda, alat poles, 














tangan dan cutter 
H14 Terkena cutter, gerinda 
dan bor tangan 
Tergores  





























No Lokasi Aktivitas Kerja Kode Hazard Risk 




serat fiber yang 
tidak rapi  
H3 Debu dari proses 
pemotongan 




















dan baut yang 
berlebihan 
H21 Mur dan baut 





tempat yang tinggi 














listrik dari satu 
tempat ke tempat 
yang lain 








ke tempat semula 
























H1 Terdapat hasil serat 
fiber yang berserakan 






























No Lokasi Aktivitas Kerja Kode Hazard Risk 




 H5 Kabel-kabel listrik tidak 
teratur 
Tersandung 





dari satu tempat 
ke tempat yang 
lain 





yang tidak rapi 
menggunakan 
gerinda, bor 
tangan dan cutter 
H14 Terkena cutter, gerinda 
dan bor tangan 
Tergores  







mesin cat tipe 
spray 
H23 Terkena gas dan debu 
cat 
Gangguan 
pernapasan   
Iritasi mata  






H24 Bagian tubuh terkena 
cat dan tiner 
Iritasi kulit 
Gatal-gatal 
Stasiun kerja pada 
proses cuci 
produk yang tidak 
memenuhi standar 







cat pada produk 
fiber 








produk yang tidak 
rapi 





Pada Tabel 4.1 di atas menjelaskan beberapa hazard yang teridentifikasi berdasarkan 
tiga divisi yang ada pada departemen fiber. Setelah didapatkan hazard yang ada pada setiap 
divisi langkah selanjutnya yaitu melakukan klasifikasi hazard berdasarkan kode yang sudah 
diberikan. Fungsi dari kode ini sendiri untuk memudahkan peneliti dalam melakukan 
klasifikasi hazard yang ada pada departemen fiber dan membagi hazard yang ada 




















menjelaskan terkait klasifikasi hazard berdasarkan kode yang telah diberikan pada setiap 
hazard yang telah ditetapkan. 
Tabel 4.2  
Klasifikasi Hazard pada Departemen Fiber 
Kode Keterangan Hazard Lokasi Muncul Risk 
H1 Terdapat hasil serat fiber yang 
berserakan pada lantai produksi 
Divisi cetak 
Divisi finishing  
















H4 Meletakkan matras/cetakan tidak pada 
tempatnya 




















H8 Alat gerinda, alat poles, alat bor dan 






Luka ringan  
Ruang gerak pekerja 
terganggu 
H9 Terlindas roda matras / cetakan Divisi cetak Tergores 
Luka berat  





Panas / terasa 
terbakar 
H11 Terlindas dan terjepit tong resin Divisi cetak Memar 
Luka berat  
H12 Terkena MET kering Divisi cetak Tergores  
Luka berat 
H13 Cairan kimia tumpah pada lantai 
produksi 
Divisi cetak Terpeleset  
Terjatuh  
Luka ringan  




Jari terluka / 
terpotong 
Luka berat  




















Kode Keterangan Hazard Lokasi Muncul Risk 
Luka ringan  





H17 Mata terkena gram besi Divisi cetak Gram besi mengenai 
mata 
H18 Terkena hot gun (pemanas) Divisi cetak Kulit terbakar 
Luka ringan 
Luka berat 





H20 Terkena palu dan skrup Divisi assembly Luka ringan 
Luka berat 
H21 Mur dan baut berserakan di lantai  Divisi assembly Terjatuh  
Tergores  
H22 Intensitas cahaya rendah Divisi assembly Gangguan 
penglihatan 
H23 Terkena gas dan debu cat Divisi finishing Gangguan pernapasan 
Iritasi mata 
Batuk-batuk 
H24 Bagian tubuh terkena cat dan tiner Divisi finishing Iritasi kulit 
Gatal-gatal 





Berdasarkan Tabel 4.2 telah dilakukan klasifikasi hazard pada departemen fiber, akan 
dilakukan tahap berikutnya yaitu risk assessment. Risk assessment dilakukan untuk 
melakukan penilaian terhadap semua potensi bahaya yang ada, sehingga dapat memberikan 
suatu rekomendasi perbaikan pada potensi bahaya yang diprioritaskan agar dapat segera 
dilakukan perbaikan. 
 
4.3.2 Penilaian Risiko (Risk Assessment) 
Risk assessment merupakan tahap berikutnya setelah tahap identifikasi bahaya (hazard 
identification) pada metode HIRARC, dimana risk assessment memiliki definisi sebagai 
penilaian risiko yang berdasakan kejadian atau kemungkinan dan dampak atau keparahan 
yang dihasilkan dari setiap potensi bahaya. Penilaian risiko ini memiliki acuan dengan 
melakukan pendekatan AS/NZS 4360. Setelah melakukan proses penilaian risiko, maka 
akan di dapatkan nilai risiko terbesar yang dimana nilai tersebut akan dijadikan sebagai 





















4.3.2.1 Skala Penilaian 
Skala penilaian merupakan langkah selanjutnya setelah melakukan proses identifikasi 
hazard pada departemen fiber, ditemukan 25 hazard dan risiko yang ditemukan pada 
departemen fiber. Setelah proses identifikasi risiko, langkah selanjutnya yaitu melakukan 
penilaian risiko berdasarkan dampak (severity) dan frekuensi kejadian (likelihood) sehingga 
dapat ditentukan seberapa besar tingkat risiko dari hazard yang sudah ditemukan 
sebelumnya. Penilaian risiko pada penelitian ini dilakukan berdasarkan pendekatan AS/NZS 
4360, yang dimana AS/NZS 4360 merupakan sebuah badan yang melakukan standarisasi 
Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3). Standar ini sudah menjadi acuan dan telah terbukti 
dalam melakukan penilaian risiko keselamatan dan kesehatan kerja. Pada penilaian risiko 
dengan pendekatan AS/NZS 4360 terdapat 3 Tabel penilaian risiko yaitu severity, likelihood 
dan risk matrix. Berikut merupakan Tabel 4.3 dan Tabel 4.4 yang menjelaskan tentang 
penilaian risiko terkait severity dan likelihood. 
Tabel 4.3 




Kualitatif Semi Kauntitatif 
1 Jarang terjadi 
Dapat dipikirkan namun tidak hanya saat 
dalam keadaan yang ekstrem 
Kurang dari satu kali 




Belum pernah terjadi, tetapi bisa muncul 
atau terjadi pada suatu waktu 
Terjadi satu kali per 10 
tahun 
3 Mungkin 
Seharusnya terjadi dan mungkin memang 
telah terjadi/muncul di tempat 
tertentu/ditempat lain 
Satu kali per 5 tahun 




Terjadi dengan mudah, mungkin muncul 
dalam keadaan yang paling banyak terjadi 
Lebih dari satu kali per 
bulan 
5 Hampir pasti 
Sering terjadi, dan diharapkan muncul 
dalam keadaan yang paling banyak terjadi 
Lebih dari satu kali per 
bulan 
Sumber: Standar AS/NZS 4360:2004 
Tabel 4.4 








Kejadian tidak menyebabkan 
kerugian atau cedera pada manusia 
Tidak menimbulkan kehilangan 
hari kerja 
2 Kecil 
Menyebabkan cedera ringan, 
kerugian kecil dan tidak 
menyebabkan dampak serius 
terhadap kelangsungan bisnis 
Masih dapat bekerja pada hari 
yang sama 
3 Sedang 
Cedera berat dan dapat dirawat 
dirumah sakit, tidak menimbulkan 
cacat tetap, dan kerugian financial 
sedang   
Dapat kehilangan hari kerja 























Keparahan cedera Hari kerja 
4 Berat 
Dapat menimbulkan cedera parah 
dan cacat tetap dan kerugian 
financial besar serta dapat 
menimbulkan dampak serius 
terhadap kelangsungan usaha 
Dapat kehilangan hari kerja 3 
hari ataupun lebih 
5 Bencana 
Dapat mengakibatkan korban 
meninggal dan kerugian parah 
bahkan dapat pula menghentikan 
kegiatan usaha selamanya 
Kehilangan hari kerja selamanya 
Sumber: Standar AS/NZS 4360:2004 
Jika nilai dari severity dan likelihood sudah ditetapkan, maka rating risiko dapat 
ditetapkan pada risk matrix. Penilaian rating hazard berdasarkan hubungan antara severity 
dan likelihood berdasarkan risiko yang ditimbulkan oleh masing-masing hazard pada 
departemen fiber. Departemen fiber sendiri belum memiliki divisi khusus yang berhubungan 
dengan bidang keselamatan dan kesehatan kerja sehingga hazard yang diidentifikasi oleh 
peneliti didapatkan dari kuesioner, wawancara, diskusi dan observasi dikarenakan 
perusahaan tidak mempunyai data historis yang berhubungan dengan kecelakaan kerja. 
Penentuan nilai severity dan likelihood berdasarkan diskusi antara peneliti dengan supervisor 
yang ada pada departemen fiber. Berikut merupakan Tabel 4.5 yang menjelaskan terkait 
penilaian rating hazard berdasarkan hubungan antara severity dan likelihood yang ada pada 
departemen fiber.  
Tabel 4.5 
Risk Assessment pada Hazard Departemen Fiber PT. Adiputro Wirasejati 
Kode Keterangan Hazard Risk Severity Likelihood Rating 
H1 Terdapat hasil serat fiber yang 






1 5 High 
Lantai lengket 1 5 High 




3 4 High 
H3 Debu dari proses pemotongan 
menggunakan gerinda 
Iritasi mata 4 5 Extreme 
Gangguan 
pernapasan 
3 4 High 
Badan gatal-gatal 2 2 Low 
H4 Meletakkan matras/cetakan 
tidak pada tempatnya 
Ruang gerak 
pekerja terganggu 
2 3 Moderate  
Tersandung 2 3 Moderate 
Tergores 2 4 High 
H5 Kabel-kabel listrik tidak teratur Tersandung 1 4 High  
Tersengat listrik 3 2 Moderate 
Luka ringan 2 3 Moderate 




















Kode Keterangan Hazard Risk Severity Likelihood Rating 




3 4 High 
Pusing  2 4 High 
H7 Sirkulasi udara kurang baik Gangguan 
Pernapasan 
3 4 High 
H8 Alat gerinda, alat poles, alat 
bor dan peralatan lainnya 
diletakkan secara sembarangan 
Tersandung  2 4 High 
Terjatuh  3 2 Moderate 
Luka ringan  2 3 Moderate 
Ruang gerak 
pekerja terganggu 
1 2 Low 
H9 Terlindas roda matras / 
cetakan 
Tergores  2 3 Moderate 
Luka berat  3 1 Moderate 
H10 Bagian tubuh terkena bahan 
kimia 
Iritasi kulit 3 3 High 
Perih  2 3 Moderate 
Gatal-gatal 1 2 Low 
Panas / terasa 
terbakar 
2 1 Low 
H11 Terlindas dan terjepit tong 
resin 
Memar  2 3 Moderate 
Luka berat  3 2 Moderate 
H12 Terkena MET kering Tergores  2 3 Moderate  
Luka berat 3 1 Moderate   
H13 Cairan kimia tumpah pada 
lantai produksi 
Terpeleset  2 4 High 
Terjatuh  3 2 Moderate 
Luka ringan  2 1 Low 
H14 Terkena cutter, gerinda dan 
bor tangan  
Tergores  2 4 High 
Jari terluka / 
terpotong 
4 3 Extreme 
Luka berat  3 2 Moderate 
H15 Terkena potongan fiber Tergores  2 4 High  
Luka ringan  2 3 Moderate 
H16 Tertimpa benda berat Memar  1 3 Low 
Terjatuh  3 2 Moderate 
Luka berat 3 1 Moderate 
H17 Mata terkena gram besi Gram besi 
mengenai mata 
4 3 Extreme 
H18 Terkena hot gun (pemanas) Kulit terbakar 4 2 High 
Luka ringan 2 3 Moderate  
Luka berat 3 1 Moderate 
H19 Kabel terkelupas Konsleting listrik 4 2 High 
Kebakaran  5 1 High 
H20 Terkena palu dan skrup Luka ringan 2 3 Moderate 
Luka berat 3 1 Moderate 
H21 Mur dan baut berserakan di 
lantai  
Terjatuh  3 1 Moderate 
Tergores  2 3 Moderate  
H22 Intensitas cahaya rendah Gangguan 
penglihatan 
4 2 High 
H23 Terkena gas dan debu cat Gangguan 
pernapasan 
4 4 Extreme 
Iritasi mata 4 2 High 
Batuk-batuk 3 4 High 
H24 Bagian tubuh terkena cat dan 
tiner 
Iritasi kulit 3 3 High 




















Kode Keterangan Hazard Risk Severity Likelihood Rating 




2 3 Moderate 
 
Berdasarkan Tabel 4.5 ditemukan bahwa terdapat 25 temuan hazard, dengan total risiko 
sebanyak 59 risiko. Berikut merupakan penjelasan yang berisi severity, likelihood dan risk 
rating dari risiko hazard yang ada pada departemen fiber. 
1. Terdapat hasil serat fiber yang berserakan pada lantai produksi 
Berikut merupakan Gambar 4.8 yang menunjukkan hasil serat fiber yang berserakan 
pada lantai produksi  
 
Gambar 4.8 Serat fiber yang berserakan di lantai produksi 
Terdapat hasil serat fiber yang berserakan pada lantai produksi dapat menimbulkan 
risiko antara lain ruang gerak pekerja menjadi terganggu dan lantai menjadi lengket. 
Berdasarkan hasil diskusi yang dilakukan dengan pekerja serta supervisor yang ada 
pada departemen fiber, maka untuk ruang gerak pekerja menjadi terganggu diberikan 
score untuk severity sebesar 1 dikarenakan ruang gerak pekerja menjadi terganggu 
merupakan suatu kejadian yang tidak menyebabkan kerugian atau cedera pada pekerja 
melainkan hanya pergerakan pekerja menjadi kurang nyaman dikarenakan serat fiber 
yang berserakan pada lantai produksi, untuk likelihood diberikan score sebesar 5 
dikarenakan kejadian tersebut pasti terjadi yang diakibatkan oleh serat fiber yang 
berserakan di lantai produksi. Setelah didapatkan score antara severity dan likelihood 
maka risk rating bisa didapat, jadi risk rating untuk risiko gerak pekerja menjadi 
terganggu adalah high risk. 
Risiko selanjutnya yang timbul berdasarkan hazard serat fiber yang berserakan pada 
lantai produksi yaitu lantai yang lengket, untuk score severity sebesar 1 karena serat 
fiber yang berserakan pada lantai produksi membuat lantai menjadi lengket yang 
mengakibatkan sulitnya pergerakan pekerja dari satu workstation menuju workstation 
lainnya tetapi kejadian tersebut tidak menyebabkan kerugian atau cedera pada pekerja. 




















diakibatkan oleh serat fiber yang berserakan pada lantai produksi di divisi cetak. Untuk 
risk rating pada risiko lantai yang lengket adalah high risk. Berikut merupakan Tabel 
4.6 yang menjelaskan mengenai cara mencari rating dari risiko hazard yang ada dengan 
cara menghubungkan score dari severity dan score dari likelihood. 
Tabel 4.6 
Risk Matrix pada Risiko Lantai Lengket 
Likelihood of the 
consequence 




(2) minor (3) moderate (4) major (5) 
catastrophic 
(5) almost certain High High Extreme Extreme Extreme 
(4) likely  Moderate High High Extreme Extreme 
(3) occasionaly Low Moderate High Extreme Extreme 
(2) unlikely Low Low Moderate High Extreme 
(1) rare Low 
 
Low Moderate High High 
Sumber: UNSW Health and Safety (2008) 
2. Suara bising akibat proses gerinda 
Menurut keputusan menteri lingkungan hidup nomor 48 tahun 1996 menyatakan, 
“kebisingan adalah bunyi yang tidak diinginkan dari usaha atau kegiatan dalam tingkat 
dan waktu tertentu yang dapat menimbulkan gangguan kesehatan manusia dan 
kenyamanan lingkungan”. Suara bising pada proses gerinda dapat menyebabkan 
beberapa risiko, salah satu risiko yang dapat terjadi adalah gangguan pendengaran. 
Gangguan pendengaran dapat mempengaruhi kinerja dari karyawan dan membuat 
pekerja kurang konsentrasi dalam melakukan suatu pekerjaan. Berdasarkan diskusi 
dengan pekerja yang ada pada departemen fiber, risiko gangguan pada pendengaran 
diberikan score untuk severity sebesar 3 yang dimana menimbulkan dampak yang 
sedang dan tidak menimbulkan cacat tetap. Sedangkan score untuk likelihood sebesar 3 
menjelaskan kejadian yang mungkin terjadi. Risk rating untuk gangguan pendengaran 
adalah high risk. 
3. Debu dari proses pemotongan, gerinda dan pengelasan 
Debu merupakan suatu partikel padat yang terbentuk dari proses penghancuran, 
penanganan, grinding, impaksi cepat, peledakan dan pemecahan dari material organik 
atau anorganik seperti batu, bijih metal, batubara, kayu dan biji-bijian. Risiko yang 
ditimbulkan akibat debu dari proses pemotongan, gerinda dan pengelasan adalah iritasi 
mata, gangguan pernapasan, asma dan badan gatal-gatal. 
Risiko yang pertama yaitu iritasi mata. Iritasi mata dapat disebabkan oleh beberapa hal, 




















menjadi perih dan berair. Untuk score severity pada iritasi mata yaitu 4 karena 
menimbulkan cedera yang parah jika bagian mata terpapar debu secara terus menerus. 
Untuk score likelihood yaitu 5 karena kejadian iritasi mata yang diakibatkan oleh debu 
sering terjadi. Risk rating pada risiko iritasi mata adalah extreme risk. 
Risiko yang kedua yaitu gangguan pernapasan. Gangguan pernapasan bisa disebabkan 
oleh debu yang masuk , untuk score severity pada gangguan pernapasan yaitu 3 yang 
merupakan cedera yang berat namun tidak menimbulkan cacat tetap. Untuk score 
likelihood yaitu 4 karena gangguan pernapasan berpotensi terjadi dengan mudah karena 
debu dapat masuk ke saluran pernapasan pekerja. Risk rating pada risiko gangguan 
pernapasan adalah high risk. 
Risiko yang ketiga yaitu badan mengalami gatal-gatal. Risiko ini dapat terjadi akibat 
debu partikel yang menempel ke kulit para pekerja dan menyebabkan badan dari pekerja 
mengalami gatal-gatal. Untuk score severity risiko badan gatal-gatal yaitu 2 karena 
termasuk kategori cedera yang ringan dan pekerja masig dapat bekerja sesuai dengan 
tugasnya tanpa kehilangan waktu kerjanya. Untuk score likelihood yaitu 2 karena risiko 
tersebut kemungkinan kecil terjadi. Risk rating pada risiko badan mengalami gatal-gatal 
adalah low risk. 
4. Meletakkan matras / cetakan tidak pada tempatnya 
Berikut merupakan Gambar 4.9 yang menunjukkan peletakkan matras/cetakan tidak 
pada tempatnya 
  
Gambar 4.9 Cetakan fiber yang diletakkan tidak pada tempatnya 
Meletakkan matras/cetakkan tidak pada tempatnya menimbulkan risiko seperti ruang 
gerak pekerja terganggu, tersandung dan tergores pada anggota tubuh. Berdasarkan 
pengamatan langsung dan diskusi dengan pekerja yang ada pada departemen fiber, 
untuk risiko yang pertama yaitu ruang gerak pekerja terganggu diberika score untuk 
severity yaitu 2 yang merupakan suatu kejadian yang menyebabkan cedera ringan yang 
tidak berdampak serius pada pekerja, untuk score likelihood yaitu 3 yang menjelaskan 




















besar yang membuat pekerja mengalami kesulitan dalam mobilisasi dari satu 
workstation menuju workstation lainnya. Risk rating pada risiko ini yaitu moderate risk. 
Risiko yang kedua yaitu tersandung, risiko ini dapat diakibatkan oleh cetakan yang tidak 
diletakkan sesuai pada tempatnya dimana membuat pekerja mengalami risiko 
tersandung. Oleh karena itu didapatkan score untuk severity adalah 2 yang menjelaskan 
bahwa risiko tersebut menyebabkan cedera ringan, sedangkan untuk score likelihood 
adalah 3 karena kejadian tersebut mungkin akan terjadi. Risk rating pada risiko 
tersandung adalah moderate risk. 
Risiko yang ketiga adalah tergores, risiko ini terjadi ketika bagian tubuh tidak sengaja 
tersentuh oleh bagian ujung cetakan yang tajam. Didapatkan score severity adalah 2 
karena kejadian tersebut hanya meyebabkan cedera ringan dan tidak mempengaruhi 
berjalannya proses produksi. Untuk score likelihood adalah 4 dimana kejadian tersebut 
kemungkinan besar akan terjadi. Risk rating pada risiko tergores adalah high risk. 
5. Kabel-kabel listrik yang tidak teratur 
Berikut merupakan Gambar 4.10 yang menggambarkan kabel-kabel listrik yang tidak 
teratur pada departemen fiber. 
 
Gambar 4.10 Kabel listrik yang tidak teratur 
Kabel-kabel listrik menyebabkan beberapa risiko yaitu tersandung, tersengat listrik, 
luka ringan dan luka berat. Untuk risiko tersandung diberikan score severity adalah 1 
karena tersandung merupakan suatu kejadian yang tidak menyebabkan cedera yang 
berat sehingga pekerja tidak kehilangan waktu kerja. Untuk score likelihood adalah 4 
karena kejadian tersebut kemungkinan besar akan terjadi ketika pekerja mengalami 
kelelahan atau tidak konsentrasi. Risk rating pada risiko tersandung adalah high risk. 
Risiko berikutnya yaitu tersengat listrik, risiko ini diakibatkan oleh kabel listrik yang 
terbuka dan pekerja tidak menggunakan alat pelindung diri. Untuk risiko tersengat 
listrik diberikan score severity adalah 3 karena tersengat listrik merupakan kejadian 
yang menyebabkan cedera yang berat tetapi tidak menimbulkan cacat yang tetap. Untuk 
score likelihood adalah 2 karena kejadian tersebut kemungkinan kecil akan terjadi. Risk 




















Risiko berikutnya yaitu mengalami luka ringan seperti memar dan tergores oleh kabel 
listrik. Untuk risiko luka ringan diberikan score severity adalah 2 karena tersandung 
merupakan suatu kejadian yang tidak menyebabkan cedera yang berat sehingga pekerja 
tidak kehilangan waktu kerja. Untuk score likelihood adalah 4 karena kejadian tersebut 
kemungkinan besar akan terjadi ketika pekerja mengalami kelelahan atau tidak 
konsentrasi. Risk rating pada risiko tersandung adalah high risk. 
Risiko yang selanjutnya adalah mengalami luka berat yang dimana pekerja tersebut 
harus dirawat di rumah sakit tetapi tidak menyebabkan cacat yang permanen. Untuk 
risiko luka berat diberikan score severity adalah 3 karena mengalami luka berat 
merupakan suatu kejadian yang menyebabkan cedera yang berat sehingga pekerja 
kehilangan waktu kerja. Untuk score likelihood adalah 1 karena kejadian tersebut jarang 
terjadi. Risk rating pada risiko tersandung adalah moderate risk. 
6. Bau menyengat dari bahan kimia 
Bau menyengat dari bahan kimia menimbulkan berbagai risiko antara lain gangguan 
pernapasan dan pusing. Untuk risiko gangguan pernapasan diberikan score severity 
adalah 3 karena pada lantai produksi departemen fiber tercium aroma bahan kimia yang 
menyengat hal ini berdampak pada proses kinerja dari pekerja tetapi tidak menimbulkan 
catat tetap. Untuk score likelihood adalah 4 karena kejadian tersebut kemungkinan besar 
terjadi pada setiap pekerja. 
Risiko berikutnya yaitu pusing, pusing ini sendiri diakibatkan oleh bau cairan kimia 
yang sangat yang menyengat. Untuk risiko pusing diberikan score severity adalah 2 
karena menyebabkan cedera ringan dan tidak berpengaruh pada performansi pekerja. 
Untuk score likelihood adalah 4 karena kejadian tersebut kemungkinan besar akan 
terjadi karena pekerja terpapar bau kimia kurang lebih delapan jam kerja serta 
penggunaan masker yang kurang sesuai dengan standar. Risk rating pada risiko 
tersandung adalah high risk. 
7. Sirkulasi udara yang kurang baik 
Sirkulasi udara pada departemen fiber masih kurang baik dikarenakan debu yang cukup 
tebal dan menimbulkan risiko yaitu gangguan pernapasan. Untuk risiko dari sirkulasi 
udara yang baik diberikan score severity adalah 3 karena menyebabkan cedera yang 
berat dan dapat berpengaruh terhadap proses produksi. Untuk score likelihood adalah 4 
karena kejadian tersebut kemungkinan besar akan terjadi karena pekerja terpapar debu 
dan bau kimia. Risk rating pada risiko gangguan pernapasan adalah high risk. 




















Meletakkan peralatan seperti gerinda, poles dan bor menimbulkan berbagai risiko yaitu 
tersandung, terjatuh, luka ringan, peralatan rusak dan ruang gerak pekerja terganggu. 
Untuk risiko tersandung diberikan score severity 2 karena risiko tersebut menyebabkan 
cedera yang ringan. Untuk score likelihood adalah 4 karena risiko tersebut kemungkinan 
besar akan terjadi. Risk rating pada risiko tersandung adalah high risk. 
Risiko berikutnya yaitu terjatuh, untuk risiko ini diberikan score severity 3 yang 
berdampak cedera yang berat namun tidak menimbulkan cacat tetap. Untuk score 
likelihood yaitu 2 karena untuk risiko ini kemungkinan terjadinya sangat kecil. Risk 
rating pada risiko terjatuh adalah moderate risk. 
Risiko berikutnya yaitu mengalami luka ringan, luka ringan yang dimaksud disini 
seperti tergores mata pahat gerinda, terkena skrup, tergores kertas poles. Oleh karena 
itu diberikan score severity 2 yang menyatakan cedera yang ringan karena luka tersebut 
bisa diobati dan tidak menyebabkan pekerja kehilangan waktu kerja. Untuk score 
likelihood 3 karena kejadian ini mungkin akan terjadi jika pekerja tidak konsentrasi 
dalam bekerja. Risk rating pada risiko luka ringan adalah moderate risk. 
Risiko yang ketiga adalah ruang gerak pekerja menjadi terganggu. Score severity untuk 
risiko ini adalah 1 karena kejadian yang terjadi tidak menyebabkan cedera melainkan 
hanya pergerakan pekerja menjadi sedikit terhalang dikarenakan perlatan yang tidak 
diletakkan ke tempat semula. Untuk score likelihood yaitu 2 karena kejadian ini 
kemungkinan kecil terjadi. Risk rating pada risiko ruang gerak pekerja menjadi 
terganggu adalah low risk. 
9. Terlindas roda matras/cetakan. 
Berikut merupakan Gambar 4.11 yang menjelaskan risiko terlindas roda matras/cetakan 
 
Gambar 4.11 Roda pada matras / cetakan 
Pada matras/cetakan terdapat roda yang digunakan untuk mempermudah memindahkan 
cetakan tersebut dari satu tempat ke tempat yang lain. Oleh karena itu dalam proses 
pemindahan cetakan tersebut terdapat beberapa risiko antara lain mengalami luka berat 
dan tergores. Untuk risiko luka berat, ini terjadi ketika kejadian tersebut membuat 
pekerja harus dirawat hingga ke rumah sakit dan kehilangan waktu kerja lebih dari 24 




















cedera yang berat tetapi tidak mengalami cacat tetap. Untuk score likelihood 1 karena 
kejadian ini jarang terjadi oleh para pekerja yang ada pada departemen fiber. Risk rating 
untuk risiko luka berat adalah moderate risk. 
Risiko selanjutnya yaitu tergores, tergores disini yaitu bagian anggota tubuh yang tidak 
sengaja terkena bagian dari roda yang ada pada matras/cetakan dan kejadian ini terjadi 
ketika pekerja tidak berhati-hati dalam memindahkan matras/cetakan tersebut. Untuk 
risiko tergores diberikan score severity 2 karena dampak yang ditimbulkan hanya 
mengalami cedera ringan. Untuk score likelihood 3 karena tergores kemungkinan akan 
terjadi ketika pekerja terburu-buru pada saat memindahkan cetakan. Risk rating untuk 
risiko tergores adalah moderate risk. 
10. Bagian tubuh terkena bahan kimia 
Bahan kimia merupakan bahan yang sangat berbahaya ketika bahan-bahan tersebut 
mengenai anggota tubuh kita, pada departemen fiber material yang digunakan adalah 
mengandung bahan-bahan kimia yang dimana ketika bahan tersebut mengenai tubuh 
akan mengalami risiko iritasi kulit, perih, gatal-gatal dan panas (terasa terbakar). Risiko 
yang pertama yaitu iritasi kulit, iritasi kulit biasa terjadi ketika pekerja kurang 
konsentrasi ketika mecampurkan sesuatu yang berhubungan dengan bahan-bahan 
berbahaya. Untuk score severity pada risiko iritasi kulit adalah 3 karena dampak yang 
ditimbulkan yaitu bisa mengalami cedera yang berat. Untuk score likelihood 3 karena 
kejadian tersebut mungkin akan terjadi karena pekerja selalu melakukan pekerjaannya 
menggunakan bahan bahan kimia. Risk rating pada risiko iritasi kulit adalah high risk. 
Risiko berikutnya yang ditimbulkan dari hazard bagian tubuh terkena bahan kimia 
adalah perih pada kulit. Untuk score severity adalah 2 karena dampak dari risiko 
tersebut tidak terlalu serius dan pekerja masih bisa melakukan pekerjaannya tanpa harus 
kehilangan waktu kerja yang ada. Untuk score likelihood 3 karena kejadian bagian 
tubuh terkena bahan kimia kemungkinan akan terjadi suatu saat. Risk rating pada risiko 
perih pada kulit adalah moderate risk. 
Risiko selanjutnya yaitu mengalami gatal-gatal. Untuk score severity adalah 1 karena 
kejadian yang terjadi tidak menyebabkan cedera pada manusia dan dapat dilakukan 
penanganan secara cepat. Untuk score likelihood 2 karena kejadian tersebut 
kemungkinan kecil terjadi pada pekerja. Risk rating pada risiko gatal-gatal adalah low 
risk. 
Risiko berikutnya adalah kulit terasa panas/terasa terbakar. Untuk score severity adalah 




















yang ada. Untuk score likelihood 1 karena bagian kulit terasa panas/terasa terbakar 
jarang terjadi. Risk rating dari risiko ini adalah low risk. 
11. Terlindas dan terjepit tong resin 
Berikut merupakan Gambar 4.12 yang menunjukkan Gambar dari tong resin. 
 
Gambar 4.12 Tong resin 
Terlindas dan terjepit tong resin merupakan salah satu potensi bahaya yang ada pada 
derpartemen fiber, risiko yang diakibatkan dari terlindas dan terjepit tong resin adalah 
luka berat dan memar. Untuk risiko luka berat, luka berat ini dapat diartikan bahwa 
pekerja mengalami dampak yang serius dan harus dilarikan ke rumah sakit untuk 
penanganan lebih lanjut. Untuk score severity pada luka berat adalah 3 karena kejadian 
tersebut menimbulkan cedera yang berat dan pekerja kehilangan waktu kerja untuk 
pemulihan luka tersebut. Untuk score likelihood adalah 2 karena kejadian tersebut 
kemungkinan kecil terjadi. Risk rating pada risiko ini adalah moderate risk. 
Risiko yang ditimbulkan oleh terlindas dan terjepit tong resin adalah memar pada bagian 
tubuh. Untuk score severity pada risiko memar adalah 2 karena dampak yang 
diakibatkan tidak begitu besar hanya mengalami cedera ringan dan tidak kehilangan 
waktu kerja. Untuk score likelihood adalah 3 karena kejadian tersebut mungkin akan 
terjadi. Risk rating pada risiko memar adalah moderate risk. 
12. Terkena MET kering 
MET merupakan bagian dari fiber yang dimana memiliki tekstur yang kasar dan jika 
bergesekan dengan kulit akan menyebabkan beberapa risiko yaitu mengalami luka 
tergores dan luka berat. Untuk tergores diberikan score severity yaitu 2 karena dampak 
dari risiko tersebut hanya cedera ringan dan tidak perlu penanganan khusus. Untuk 
score likelihood yaitu 3 karena risiko tergores akan mungkin terjadi ketika pekerja 
melakukan proses pelepasan fiber dari cetakan. Risk rating pada risiko tergores adalah 
moderate risk. 
Risiko luka berat salah satu risiko yang ditimbulkan dari hazard terkena MET kering, 




















dan perlu dilakukan tindakan medis. Untuk score severity yaitu 3 menyatakan cedera 
yang berat tetapi tidak menimbulkan cacat pada pekerja. Untuk score likelihood yaitu 1 
yang menyatakan bahwa kejadian luka berat jarang terjadi pada pekerja yang ada pada 
departemen fiber. Risk rating pada risiko ini adalah moderate risk. 
13. Cairan kimia tumpah pada lantai produksi  
Pada departemen fiber ada beberapa material yang menggunakan bahan kimia. Dari 
penggunaan bahan kimia ini munculnya hazard yaitu cairan kimia yang tumpah pada 
lanyai produksi. Dari hazard tersebut menimbulkan risiko pada pekerja antara lain 
terpeleset, terjatuh dan mengalami luka ringan. Risiko yang ditimbulkan pertama adalah 
terpeleset, untuk score severity pada risiko terpeleset yaitu 2 karena kejadian tersebut 
menyebabkan pekerja terpeleset dan mengalami cedera ringan yang diakibatkan cairan 
yang tumpah pada lantai produksi. Untuk score likelihood yaitu 4 karena kejadian 
tersebut kemungkinan besar akan terjadi. Risk rating pada risiko ini adalah high risk. 
Risiko yang ditimbulkan berikutnya yaitu terjatuh, risiko ini terjadi ketika pekerja 
mengalami ketidak seimbangan ketika menginjak cairan kimia yang licin dan 
mengalami kejadian terjatuh. Untuk score severity pada risiko ini yaitu 3 karena dapat 
menyebabkan cedera yang berat. Untuk score likelihood yaitu 2 karena risiko terjatuh 
kemungkinan kecil terjadi. Risk rating untuk risiko ini adalah moderate risk. 
Risiko berikutnya yaitu luka ringan, untuk risiko ini diberika score severity yaitu 2 
karena menyebabkan cedera yang tidak terlalu parah karena tidak perlu tindakan medis 
dan tidak menghilangnya jam kerja. Untuk score likelihood yaitu 1 yang dimana 
kejadian ini jarang terjadi pada pekerja. Risk rating pada risiko ini adalah low risk. 
14. Terkena cutter, gerinda dan bor tangan  
Berikut merupakan Gambar 4.13 yang dimana menggambarkan pekerja dalam 
melakukan proses menggunakan gerinda dan bor tangan. 
  
                                     (a)                                                             (b) 




















Pada departemen fiber ada beberapa proses kerja dengan menggunakan alat alat yang 
berpotensi bahaya. Beberapa alat yang digunakan antara lain cutter, gerinda dan bor 
tangan. Dengan menggunakan perlatan tersebut menimbulkan berbagai risiko yaitu 
bagian tubuh mengalami tergores, jari terluka / terpotong dan luka berat. Untuk risiko 
yang pertama yaitu mengalami tergores, risiko ini terjadi ketika pekerja kurang berhati 
hati ketika akan melakukan proses pemotongan, proses melakukan pelubangan atau pun 
pemotongan permukaan yang menggunakan gerinda, bor tangan dan cutter. Untuk 
risiko tergores diberikan score severity yaitu 2 karena risiko ini hanya menyebabkan 
cedera yang ringan serta pekerja dapat melakukan pekerjaannya kembali tanpa adanya 
waktu kerja yang hilang. Untuk score likelihood yaitu 4 karena kejadian ini 
kemungkinan besar akan terjadi sesuai dengan pernyataan dari pekerja pada departemen 
fiber. Risk rating untuk risiko tergores adalah high risk. 
Risiko berikutnya adalah jari terluka / terpotong. Kejadian ini terjadi ketika pekerja tidak 
memperhatikan aturan dalam menggunakan alat alat seperti gerinda, bor tangan dan 
cutter yang dimana tidak melakukan pengecekan terlebih dahulu apakah alat tersebut 
dalam keadaan baik atau tidak, dapat diberikan contoh pada pengamatan dilapangan 
bahwa mata pahat dari gerinda sudah waktunya untuk diganti tetapi masih belum 
diganti, kurangnya kesadaran pekerja dalam menggunakan alat pelindung diri seperti 
safety gloves yang sesuai dengan standar. Untuk risiko ini diberikan score severity yaitu 
4 karena kejadian menimbulkan dampak yang cukup serius yaitu menyebabkan cedera 
yang berat dan dapat menyebabkan cacat tetap serta menyebabkan pekerja kehilangan 
waktu kerja karena perlu adanya penanganan medis dalam menanggulangi risiko 
tersebut. Untuk score likelihood yaitu 3 karena kejadian tersebut mungkin akan terjadi. 
Risk rating pada risiko ini adalah extreme risk. 
Risiko selanjutnya yaitu mengalami luka berat, mengalami luka berat bisa diberikan 
contoh seperti terkena paku pada saat melakukan proses menggunakan bor tangan. 
Untuk score severity pada risiko luka berat yaitu 3 karena menyebabkan cedera yang 
berat tetapi tidak mengakibatkan cacat tetap. Risk rating pada risiko ini adalah moderate 
risk. 
15. Terkena potongan fiber 
Terkena potongan fiber merupakan salah satu hazard yang ada pada departemen fiber. 
Terkena potongan fiber disini juga menimbulkan risiko yaitu tergores dan mengalami 
luka ringan. Untuk risiko pertama yaitu tergores diberikan score severity yaitu 2 karena 




















tersebut bisa diselesaikan dengan cepat tanpa harus adanya perawatan medis. Untuk 
score likelihood yaitu 4 karena kejadian ini kemungkinan besar akan terjadi ketika 
pekerja melakukan pemotongan pada fiber yang sudah di cetak. Risk rating pada risiko 
ini adalah high risk. 
Risiko berikutnya yaitu mengalami luka ringan. Luka ringan disini bisa disebabkan 
ketika potongan fiber mengenai anggota tubuh yang lain dan menimbulkan luka. Untuk 
score severity yang diberikan pada risiko ini yaitu 2 karena hanya mengakibatkan cedera 
ringan. Untuk score likelihood yaitu 3 karena kejadian ini kemungkinan akan terjadi. 
Risk rating pada risiko luka ringan adalah moderate risk. 
16. Tertimpa benda berat  
Tertimpa benda berat bisa disebabkan oleh banyak hal, bisa disebabkan oleh peletakkan 
sesuatu yang tidak tepat seperti material, hasil produksi dan peralatan yang ada. Oleh 
karena itu dari hazard tertimpa benda berat menimbulkan beberapa risiko yaitu memar, 
terjatuh dan luka berat. Untuk risiko yang pertama yaitu menagalami memar pada 
bagian tubuh. Score severity pada risiko ini adalah 1 karena kejadian tersebut tidak 
menyebabkan kerugian dan tidak menyebabkan cedera yang berat. Untuk score 
likelihood yaitu 3 karena kejadian ini mungkin akan terjadi. Risk rating pada risiko 
memar adalah low risk. 
Risiko berikutnya yaitu terjatuh, terjatuh bisa diakibatkan pekerja tertimpa benda yang 
cukup berat dan tidak kuat menahan beban dari benda tersebut. Untuk score severity 
pada risiko ini yaitu 3 karena menyebabkan cedera yang berat tetapi tidak menimbulkan 
cacat tetap. Untuk score likelihood yaitu 2 karena kejadian ini kemungkinan kecil akan 
terjadi. Risk rating pada risiko terjatuh adalah moderate risk. 
Risiko berikutnya yaitu luka berat. Untuk luka berat diberikan score severity yaitu 3 
kareba menimbulkan dampak yang cukup serius lalu menimbulkan cedera yang berat 
tetapi tidak menimbulkan cacat yang tetap. Untuk score likelihood yaitu 1 karena 
kejadian tersebut jarang terjadi hanya dalam keadaan yang sangat berbahaya. Risk rating 
pada risiko moderate risk. 
17. Mata terkena gram besi 
Mata terkena gram besi merupakan salah satu hazard yang muncul pada departemen 
fiber. Dari hazard tersebut muncul risiko yang disebabkan oleh mata terkena gram besi 
yaitu gram besi mengenai mata. Gram besi mengenai mata disebabkan karena pekerja 
yang tidak menggunakan safety glasses yang seharusnya dipakai pada saat melakukan 




















sebab yang telah terjadi maka diberikan score severity pada risiko ini adalah 4 karena 
jika gram besi mengenai mata dan membuat iritasi pada mata maka kejadian tersebut 
menyebabkan dampak yang berat dan cacat tetap karena mata terkena gram besi yang 
sangat berbahaya jika mengenai mata. Untuk score likelihood yaitu 3 karena kejadian 
tersebut mungkin akan terjadi dikarenakan pekerja yang tidak menggunakan alat 
pengaman yang baik ketika melakukan pekerjaan tersebut. Risk rating untuk risiko ini 
adalah extreme risk. 
18. Terkena hot gun (pemanas) 
Potensi hazard selanjutnya yaitu terkena hot gun (pemanas) yang menimbulkan 
beberapa risiko antara lain kulit terbakar, mengalami luka ringan dan luka berat. Untuk 
risiko yang pertama yaitu kulit terbakar, kulit terbakar ini disebabkan yaitu pekerja yang 
kurang hati-hati dalam melakukan proses pemanasan menggunakan hot gun sehingga 
menyebabkan kulit terbakar. Untuk risiko ini diberikan score severity yaitu 4 karena 
dampak dari kejadian ini masuk kategori berat. Untuk score likelihood yaitu 2 karena 
risiko ini kemungkinan kecil terjadi. Risk rating pada risiko luka terbakar adalah high 
risk. 
Risiko berikutnya yaitu mengalami luka ringan, luka ringan disini dapat diberikan 
contoh seperti terkena pemasan tetapi tidak sampai mengalami luka bakar. Untuk score 
severity pada risiko ini yaitu 2 karena risiko ini menyebabkan cedera yang ringan serta 
dapat dilakukan penanganan dengan cepat dan bekerja dapat melanjutkan kembali 
pekerjaannya tanpa kehilangan waktu kerja. Untuk score likekihood yaitu 3 karena 
kejadian tersebut kemungkinan akan terjadi ketika pekerja mengalami kelelahan dan 
kurang konsentrasi dalam melakukan kegiatan tersebut. Risk rating pada risiko ini 
adalah moderate risk. 
Risiko berikutnya yaitu luka berat, pada risiko luka berat ini kejadian yang terjadi 
diperlukan perawatan medis dan menyebabkan waktu kerja menjadi hilang karena 
pekerja harus menjalankan perawatan. Untuk score severity pada risiko ini yaitu 3 
karena menyebabkan cedera yang berat serta dapat berpotensi menimbulkan cacat tetap. 
Untuk score likelihood yaitu 1 karena kejadian tersebut jarang terjadi pada departemen 
fiber. Risk rating pada risiko luka berat ini adalah moderate risk. 
19. Kabel terkelupas 
Kabel terkelupas merupakan suatu bahaya yang dapat muncul pada departemen fiber 
karena berdasarkan pengamatan langsung dilapangan kabel kabel yang ada pada lantai 




















tersebut terkelupas serta kabel-kabel tersebut sering terinjak oleh pekerja, dari hal-hal 
tersebut hazard pada kabel terkelupas menimbulkan berbagai risiko yaitu konsleting 
listrik dan kebakaran. Untuk risiko yang pertama yaitu konsleting listrik, konsleting 
listrik ini disebabkan oleh arus pendek serta kabel yang terbuka dapat menyebabkan 
arus listrik tidak baik sehingga terjadi konsleting listrik. Setelah proses pengamatan 
diberikan score severity yaitu 4 karena memberikan dampak yang cukup berat serta 
risiko tersebut dapat melukai pekerja dan dapat menyebabkan cacat tetap ketika 
bersentuhan langsung dengan kabel yang terkelupas. Untuk score likelihood yaitu 2 
karena kejadian tersebut kemungkinan kecil terjadi atau dapat terjadi ketika sesuatu 
yang ekstrem terjadi. Risk rating pada risiko konsleting listrik adalah high risk. 
Risiko berikutnya yaitu kebakaran, kebakaran disini terjadi akibat kabel terkelupas yang 
mengakibatkan hubungan arus pendek. Oleh karena itu score severity pada risiko ini 
yaitu 5 karena memberikan dampak yang cukup besar bisa mengakibatkan korban 
meninggal dan kerugian yang cukup besar. Untuk score likelihood yaitu 1 karena 
kejadian ini jarang terjadi tetapi tetap perlu diwaspadai. Risk rating pada kebakaran 
adalah high risk. 
20. Terkena palu dan skrup 
Palu dan skrup merupakan peralatan yang pasti digunakan pada pekerja dalam 
memasang paku dan mur pada bagian-bagian yang akan di produksi. Pada proses 
pemasangan tersebut menimbulkan berbagai macam hal yang akan membahayakan para 
pekerja seperti tangan terkena palu akibat pekerja tidak berhati-hati dalam melakukan 
proses menggunakan palu begitu pula dengan skrup yang terkadang para pekerja masih 
kurang konsentrasi dalam melakukan pekerjaan tersebut, berdasarkan kondisi di 
lapangan maka timbul beberapa risiko yang diakibatkan dari terkena palu dan skrup 
antara lain mengalami luka berat dan luka ringan. Untuk risiko pertama yaitu luka 
ringan, luka ringan disini seperti tangan mengalami memar atau tergores, oleh karena 
itu score severity pada risiko luka ringan yaitu 2 karena dampak yang ditimbulkan hanya 
mengalami cedera ringan dan bekerja tidak kehilangan waktu kerja ketika mengalami 
risiko tersebut. untuk score likelihood yaitu 3 karena kejadian tersebut mungkin akan 
terjadi ketika pekerja kurang berhati-hati dalam melakukan kegiatan menggunakan palu 
dan skrup. Risk rating pada risiko luka ringan adalah moderate risk. 
Risiko berikutnya yaitu mengalami luka berat. Luka berat ini dapat disebabkan oleh 
pekerja yang tidak hati-hati dalam menggunakan paku dan skrup sehingga 




















dimana untuk penanganan kecelakaan kerja tersebut diperlukan tindakan medis. 
Berdasarkan pengamatan di lapangan didapatkan score severity pada risiko luka berat 
yaitu 3 karena menimbulkan cedera yang berat serta berpotensi untuk mengalami cacat 
tetap. Untuk score likelihood yaitu 1 karena kejadian tersebut jarang terjadi hanya dalam 
keadaan yang sangat ekstrem. Risk rating pada risiko luka berat adalah moderate risk. 
21. Mur dan baut berserakan di lantai 
Mur dan baut merupakan salah satu material yang dibutuhkan dalam proses assembly 
yang ada pada departemen fiber untuk menggabungkan komponen 1 dengan komponen 
yang lainnya. Berdasarkan pengamatan langsung pada lantai produksi departemen fiber 
terdapat mur dan baut yang masih berserakan. Akibat dari berserakannya mur dan baut 
menimbulkan beberapa risiko yaitu terjatuh dan tergores. Risiko pertama yaitu terjatuh, 
terjatuh ini diakibatkan ketika pekerja tidak sengaja menginjak mur dan baut sehingga 
membuat pekerja tidak seimbang dan terjatuh, oleh karena itu didapatkan score severity 
yaitu 3 karena hanya menyebabkan dampak yang sedang serta cedera yang cukup berat 
tetapi tidak menyebabkan cacat tetap. Untuk score likelihood yaitu 1 karena kejadian 
tersebut jarang terjadi pada pekerja ketika mur dan baut masih berserakan dan pekerja 
yang tidak konsentrasi dalam berpindah tempat. Risk rating pada risiko terjatuh adalah 
moderate risk. 
Risiko berikutnya yaitu tergores. Tergores ini disebabkan ketika pekerja tidak sengaja 
mengenai mur dan baut dan membuat bagian kaki menjadi tergores. Berdasarkan 
permasalahan tersebut didapatkan score severity yaiitu 2 karena hanya menimbulkan 
dampak yang kecil dan tidak menyebabkan cedera yang parah. Untuk score likelihood 
yaitu 3 karena kejadian dari risiko tersebut kemungkinan akan terjadi. Risk rating pada 
risiko tergores adalah moderate risk. 
22. Intensitas cahaya rendah  
Intensitas cahaya merupakan suatu hal yang sangat penting dalam setiap stasiun kerja, 
menurut Keputusan Menteri Kesehatan Republik Indonesia Nomor 
1405/MENKES/SK/XI/2002 tentang Persyaratan Kesehatan Lingkungan Kerja 
Perkantoran dan Industri standar tingkat pencahayaan minimal untuk kategori pekerjaan 
kasar dan terus menerus adalah sebesar 200 lux. Pada departemen fiber sendiri intensitas 
pencahayaan masih rendah sehingga menimbulkan berbagai risiko antara lain gangguan 
penglihatan pada pekerja, Untuk risiko gangguan penglihatan, untuk risiko gangguan 
penglihatan diberikan score severity yaitu 4 karena jika pekerja terus melakukan 




















parah dan cacat tetap. Untuk score likelihood yaitu 2 karena kejadian tersebut 
kemungkinan kecil terjadi tetapi sewaktu-waktu dapat muncul. Risk rating pada risiko 
gangguan penglihatan adalah high risk. 
23. Terkena gas dan debu cat 
Berikut merupakan Gambar 4.14 yang menjelaskan proses pengecatan pada produk 
yang sudah dilakukan proses assembly pada departemen fiber. 
 
Gambar 4.14  Proses pengecatan pada produk 
Proses pengecatan pada departemen fiber menggunakan mesin spray paint yang dimana 
menimbulkan gas serta debu yang dihasilkan oleh mesin tersebut. Dari gas serta debu 
tersebut menimbulkan berbagai risiko yaitu pekerja mengalami gangguan pernapasan, 
mengalami iritasi mata dan mengalami batuk-batuk. Untuk risiko yang pertama yaitu 
pekerja mengalami gangguan pernapasan, berdasarkan pengamatan langsung di 
lapangan bahwa pekerja hanya mengunakan masker yang berbahan dasar kain yang tipis 
sehingga gas dan bau dari cat masih bisa menembus dan terhirup oleh pekerja sehingga 
menyebabkan gangguan pernapasan, untuk risiko ini diberikan score severity yaitu 4 
karena kejadian tersebut menyatakan dampak yang berat serta menimbulkan cedera 
yang parah. Untuk score likelihood yaitu 4 karena kejadian tersebut kemungkinan besar 
akan terjadi dan kerjadian tersebut terjadi dengan sangat mudah. Risk rating pada risko 
gangguan pernapasan adalah high risk. 
Risiko berikutnya yang ditimbulkan yaitu iritasi mata, iritasi mata disini terjadi akibat 
para pekerja tidak menggunakan safety glasses pada saat proses pengecatan dan 
akhirnya mengalami iritasi mata karena terpapar gas serta debu yang ditimbulkan oleh 
mesin spray pada proses pengecatan. Untuk risiko ini diberikan score severity yaitu 4 
karena kejadian tersebut menimbulkan dampak yang berat karena berhubungan organ 
yang sangat vital yaitu bagian mata yang dimana bisa mengakibatkan rusaknya jaringan 




















kemungkinan kecil terjadi hanya dalam keadaan tertentu keadaan tersebut bisa berakibat 
parah. Risk rating pada risiko iritasi mata yaitu high risk. 
Risiko berikutnya yaitu pekerja mengalami batuk-batuk, untuk risiko ini diberikan score 
severity yaitu 2 karena kejadian ini dapat menyebabkan cedera yang tidak terlalu berat 
dan pekerja dapat melanjutkan pekerjaan kembali tanpa harus melakukan perawatan 
medis. Untuk score likelihood yaitu 4 karena kejadian ini kemungkinan besar terjadi 
atau mudah terjadi karena penggunaan masker yang kurang memenuhi standar sehingga 
debu dan gas pada cat yang dihasilkan oleh mesin spray dapat terhirup oleh pekerja. 
Risk rating pada risiko batuk-batuk adalah high risk. 
24. Bagian tubuh terkena cat dan tiner 
Cat dan tiner merupakan salah satu material yang digunakan dalam melakukan proses 
pengecatan yang dimana pada material cat dan tiner mengandung bahan-bahan kimia 
yang jika terkena bagian tubuh akan mengalami risiko antara lain yaitu iritasi kulit dan 
gatal-gatal. Untuk risiko pertama yaitu mengalami iritasi kulit, pada risiko ini diberikan 
score severity yaitu 3 karena risiko tersebut menyebabkan cedera yang berat namun 
tidak menimbulkan cacat tetap. Untuk score likelihood yaitu 3 karena kejadian tersebut 
kemungkinan sering terjadi. Risk rating pada risiko iritasi kulit yaitu high risk. 
Risiko berikutnya adalah bagian tubuh mengalami gatal-gatal, untuk score severity pada risiko 
ini yaitu 1 karena kejadian ini tidak menyebabkan kerugian dan cedera pada pekerja, pekerja 
tetap bisa melanjutkan pekerjaannya seperti biasa tanpa harus ada waktu kerja yang terbuang. 
Untuk score likelihood yaitu 2 karena kejadian ini kemungkinan kecil akan terjadi. Risk rating 
pada ridiko gatal-gatal yaitu low risk. 
25. Seng pada atap terbuka 
Stasiun kerja sangat perlu diperhatikan dalam mewujudkan keselamatan dan kesehatan 
kerja, berdasarkan pengamatan langsung pada departemen fiber terdapat atap seng yang 
terbuka sehingga menimbulkan beberapa risiko yaitu jika seng tersebut terkena angin 
dan terlepas maka menyebabkan seng itu terlepas dan terkena pekerja dan jika atap seng 
terbuka maka sinar matahari dapat masuk secara langsung sehingga menyebabkan 
pekerja terkena sinar matahari secara langsung. Untuk risiko pertama yaitu tertimpa 
seng dan setelah dilakukan observasi secara langsung dan berdiskusi dengan pekerja 
yang ada pada lapangan maka diperoleh score severity yaitu 3 karena kejadian tersebut 
menyebabkan cedera yang berat karena tertimpa seng dengan ukuran yang besar dan 




















kejadian tersebut jarang terjadi dan hanya terjadi pada saat yang ekstrem. Risk rating 
pada risiko ini adalah moderate risk. 
Risiko berikutnya adalah terkena sinar matahari secara langsung, risiko ini dapat 
mempengaruhi konsentrasi pekerja karena terkena panas matahari secara langsung, dari 
risiko tersebut didapatkan score severity yaitu 2 karena kejadian ini menyebabkan 
cedera ringan karena pekerja dapat melanjutkan pekerjaannya tanpa adanya waktu yang 
terbuang. Untuk score likelihood yaitu 3 karena kejadian ini kemungkinan akan terjadi. 
Risk rating pada risiko ini adalah moderate risk. 
Setelah menentukan skala penilaian pada hazard yang ada serta beberapa risiko yang 
ditimbulkan maka didapatkan risk rating pada setiap risiko. Dari risk rating yang sudah 
didapatkan maka dilakukan pengelompokkan dari hazard mana yang memiliki nilai rating 
tertinggi serta melihat risk rating yang paling extreme, high, moderate hingga low risk. 
Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan didapatkan 25 temuan bahaya dengan 
jumlah risiko sebanyak 59 risiko pada departemen fiber yang terdapat di PT. Adiputro 
Wirasejati. Berikut merupakan Gambar 4.15 yang menjelaskan grafik presentase risk rating 
pada departemen fiber.  
 
Gambar 4.15 Grafik risk rating pada departemen fiber 
Berdasarkan Gambar 4.15 yang memberikan informasi berupa grafik risk rating pada 
departemen fiber, maka dapat diketahui bahwa pada departemen fiber terdapat 4 macam tipe 
risiko yang pertama yaitu extreme risk sebanyak 4 risiko (4,7%), yang kedua yaitu high risk 





Risk Rating pada Departemen Fiber




















dan yang keempat yaitu low risk sebanyak 7 risiko (7,12%). Skor yang didapatkan berasal 
dari penyebaran kuesioner kepada pada pekerja serta melakukan diskusi langsung dengan 
para pekerja yang ada pada departemen fiber.  
Risk rating merupakan suatu tolak ukur dari tiap risiko yang ada apakah termasuk 
kategori extreme, high, moderate atau low risk. Untuk menentukan risk rating dapat 
dilakukan dengan cara mencocokan severity score dan likelihood score pada risk matrix. 
Risiko ekstrem (extreme risk) mempunyai arti jika tidak memungkinkan untuk mereduksi 
risko dengan sumberdaya yang terbatas, maka pekerjaan tidak dapat dilaksanakan. Risiko 
tinggi (high risk) adalah risiko yang harus mendapatkan tindakan agar risiko tersebut 
tereduksi. Risiko sedang (moderate risk) adalah risiko yang perlu ditangani namun biaya 
yang dikeluarkan juga harus dipertimbangkan dengan teliti dan dibatasi. Pengurangan risiko 
pada risiko sedang juga harus diterapkan pada jangka waktu yang telah ditentukan. Risiko 
rendah (low risk) adalah risiko yang dapat diterima namun tidak memerlukan pengendalian 
tambahan. Perlu dilakukan pemantauan untuk memastikan bahwa pengendalian telah 
dipelihara dan diterapkan dengan baik dan benar pada hazard yang mempunyai risiko 
rendah. 
 
4.3.3 Pengendalian Risiko (Risk Control) 
Pengendalian risiko (risk control) merupakan tahapan yang ketiga atau terakhir setelah 
melalui tahap penilaian risiko (risk assessment) pada metode HIRARC. Risk control 
memiliki peran atau tujuan untuk memberikan suatu rekomendasi perbaikan dengan 
melakukan pengendailian risiko. Melakukan pengendalian risiko sendiri memiliki prioritas 
utama yaitu pada hazard yang memiliki risk rating kategori extreme dan high. Rating 
extreme dan high memiliki prioritas utama dikarenakan agar tidak terjadi kecelakaan kerja 
yang menyebabkan adanya korban serta kerugian finansial yang tinggi. 
Pada pengendalian risiko yang merupakan salah satu metode penyelesaian HIRARC 
terdapat pendekatan yang digunakan yaitu pendekatan OHSAS (Occupational Health and 
Safety Assessment System) 18001:2007. Pengendalian risiko dapat dilakukan dengan 
menggunakan hirarki pengendalian keselamatan dan kesehatan kerja. Berikut merupakan 
penjelasan mengenai hirarki pengendalian keselamatan dan kesehatan kerja. 
1. Eliminasi yaitu menghilangkan suatu tahapan proses berbahaya yang ada didalam 
perusahaan.  




















3. Pengendalian teknik bertujuan untuk memisahkan bahaya dengan pekerja serta untuk 
mencegah terjadinya kesalahan pada manusia.  
4. Pengendalian administratif yaitu cara administratif yang digunakan untuk pengendalian 
risiko bahaya.  
5. Penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) yaitu adalah cara yang digunakan secara 
personal guna mengendalian risiko yang berbahaya. 
Pengendalian risiko atau risk control dilakukan sesuai dengan hirarki pengendalian 
keselamatan dan kesehatan kerja yaitu melakukan eliminasi, substitusi, perancangan, 
administrasi dan Alat pelindung Diri (APD). Dengan pendekatan OHSAS 18001: 2007, 
pengendalian dapat dibuat secara sistematis dan terstruktur. Pengendalian risiko dilakukan 
untuk mengurangi tingkat risiko dan menekan biaya untuk penanggulangan kejadian yang 
tidak diinginkan oleh suatu perusahaan. 
 
4.3.3.1 Potensi Hazard dengan Risk Rating Extreme 
Pada subbab ini menjelaskan terkait pengendalian risiko pada hazard dengan risk rating 
extreme yang ada pada departemen fiber serta bagaimana rekomendasi perbaikan yang tepat 
agar risiko kecelakaan kerja dapat berkurang. Berikut merupakan Tabel 4.7, Tabel 4.8, Tabel 
4.10 dan Tabel 4.11 yang menjelaskan terkait pengendalian risiko pada hazard dengan risk 
rating extreme. 
Tabel 4.7 
Pengendalian Risiko pada Debu dari Proses Pemotongan, Gerinda dan Pengelasan 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
1 Debu dari proses pemotongan, gerinda 
dan pengelasan (H3) 
- Divisi cetak 
- Divisi assembly 
- Iritasi mata 
- Gangguan pernapasan 
- Badan gatal-gatal 
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan :  
- Memberikan masker dan pelindung mata yang sesuai 
standar K3 
- Memberikan kipas angin ventilasi penghisap debu 
D  Administrasi :  
- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang 
ada pada departemen fiber 
E  APD              :  
- Menggunakan masker tipe N95 
- Menggunakan safety glasses dengan tipe KY1151 
Berdasarkan Tabel 4.7 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada debu dari 




















tersebut antara lain pengendalian risiko dari segi perancangan, administrasi dan alat 
pelindung diri. Pada pengendalian perancangan yaitu memberikan masker dan pelindung 
mata yang sesuai dengan standar K3 hal ini bertujuan untuk mengurangi risiko pekerja 
mengalami iritasi mata, gangguan pernapasan, karena berdasarkan pengamatan di lapangan 
masih ada beberapa pekerja yang belum menggunakan masker dan pelindung mata, langkah 
perancangan selanjutnya yaitu dengan memberikan kipas angin ventilasi penghisap debu 
yang dimana dengan adanya alat ini mampu mengurangi kadar debu yang dihasilkan oleh 
proses pemotongan, gerinda dan pengelasan.  
Sistem kerja dari kipas angin ini yaitu menghisap debu yang ada di ruangan lalu 
dikeluarkan menuju keluar ruangan. Berikut merupakan layout lantai produksi yang akan 
menjelaskan terkait posisi pemasangan kipas angin ventilasi debu dalam bentuk 3D yang 
terdapat pada lampiran 1. Untuk langkah administrasi yaitu memberikan pelatihan dan 
sosialisasi terkait K3 kepada pekerja dan membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap 
divisi yang ada pada departemen fiber. Pengendalian risiko yang terakhir yaitu terkait alat 
pelindung diri bahwa pekerja harus menggunakan masker dengan tipe N95 menurut 
National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH) masker dengan tipe ini 
mampu menyaring partikel berbahaya hingga 95% dan menggunakan safety glasses dengan 
tipe KY1151 karena pada pelindung mata ini memiliki fungsi untuk melindungi mata dari 
partikel-partikel debu yang berterbangan sehingga dapat melindungi mata jika terpapar debu 
secara langsung. 
Tabel 4.8 
Pengendalian Risiko Terkena Cutter, Gerinda dan Bor Tangan 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
2 Terkena cutter, gerinda dan bor tangan 
(H14) 
- Divisi cetak 
- Divisi assembly 
- Divisi finishing 
 
 
- Tergores   
- Jari terluka / terpotong 
- Luka berat 
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan :  
- Membuat workstation khusus seperti meja yang digunakan 
untuk proses cutter, gerinda dan bor tangan 
- Menambahkan machine guarding pada setiap peralatan 
D  Administrasi :  
- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Membuat SOP mengenai peralatan yang digunakan seperti 
cutter, mesin gerinda dan mesin bor tangan 





















E  APD              :  
- Menggunakan safety gloves dengan tipe metal mesh gloves 
Berdasarkan Tabel 4.8 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard terkena cutter, 
gerinda dan bor tangan. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain 
pengendalian risiko dari segi perancangan, administrasi dan alat pelindung diri. Pada 
pengendalian risiko dari segi perancangan yaitu membuat workstation khusus seperti meja 
yang digunakan untuk proses cutter, gerinda dan bor tangan dengan tujuan untuk 
mengurangi risiko cedera punggung atau cedera lainnya yang diakibatkan pekerja 
melakukan proses cutter, gerinda dan bor tangan dalam posisi jongkok.  
Berdasarkan hasil pengamatan secara langsung dilapangan bahwa pekerja mengalami 
kecelakaan kerja disebabkan beberapa faktor, salah satu faktor yang dapat menyebabkan 
kecelakaan kerja itu sendiri adalah pekerja melakukan kegiatan menggunakan gerinda 
dengan posisi jongkok sehingga menyebabkan pekerja mengalami sakit pada punggung dan 
menyebabkan pekerja kurang konsentrasi dalam melakukan kegiatan tersebut sehingga 
menimbulkan risiko sesuai pada Tabel 4.8. Dari risiko yang ditimbulkan dapat dikurangi 
dengan menambahkan meja kerja dengan menggunakan pendekatan antropometri. 
Pendekatan ini mampu menghasilkan meja kerja yang dimensinya sesuai dengan pekerja 
yang ada pada departemen fiber, untuk bagian panjang meja tidak mengikuti dimensi 
antropometri dikarenakan dimensi produk tidak memenuhi dimensi antropometri (lebih 
panjang) sebagai contoh yaitu hasil produk front panel (bumper bagian depan) dimana 
dimensi dari bumper pada bus memiliki ukuran panjang 200 cm serta lebar 40 cm dimana 
ukuran tersebut didapatkan dari melakukan pengukuran langsung pada bumper yang ada 
pada perusahaan, oleh karena itu untuk dimensi dari panjang meja tidak mengikuti data 
antropometri. Berikut merupakan Gambar 4.16 merupakan gambar bumper dari bus 
  




















Berikut Tabel 4.9 yang menjelaskan dimensi perbaikan yang digunakan beserta dengan 
allowance dan persentilnya. 
Tabel 4.9 
Dimensi Perbaikan Sarana Kerja pada Stasiun Kerja Baru 
Part 
Workstation 














tangan ke depan 
5 th - 46,01 46,01 
Setelah menentukan dimensi yang akan digunakan pada desain benda kerja, dilakukan 
perancangan 3 dimensi menggunakan software SketchUp. Terdapat laci untuk menyimpan 
peralatan kerja pada meja kerja. Berikut merupakan Gambar 4.17 yang menunjukkan 
ilustrasi meja kerja perbaikan yang diusulkan. 
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     (b) 




















Selain membuat alat bantu berupa meja pengendalian risiko dari segi perancangan yaitu 
dengan menambahkan machine guarding pada peralatan tersebut, penambahan machine 
guarding ini bertujuan untuk menghindari kontak langsung dengan anggota tibuh pada saat 
menggunakan mesin gerinda. Berikut Gambar 4.18 merupakan contoh machine guarding 
pada mesin gerinda. 
 
Gambar 4.18 Machine guarding pada mesin gerinda 
 Untuk langkah pengendalian risiko dari segi administrasi yaitu memberikan pelatihan 
dan sosialisasi terkait K3 kepada pekerja, membuat SOP mengenai peralatan yang 
digunakan seperti cutter, mesin gerinda dan mesin bor tangan tujuan dari pembuatan SOP 
sendiri yaitu agar pekerja mengetahui cara kerja dalam menggunakan peralatan cutter, mesin 
gerinda dan mesin bor tangan agar risiko kecelakaan kerja semakin berkurang. Selain 
pembuatan SOP langkah berikutnya yaitu melakukan pengecekan rutin pada peralatan yang 
digunakan hal ini bertujuan untuk menjaga peralatan agar tetap terawat dan tidak melukai 
pekerja dalam menggunakan peralatan tersebut sehingga risiko cedera semakin berkurang. 
Pengendalian risiko yang terakhir yaitu terkait alat pelindung diri bahwa pekerja harus 
menggunakan safety gloves dengan tipe metal mesh gloves yang memiliki fungsi untuk 
melindungi tangan dari benda-benda tajam dan mencegah bagian tangan terpotong oleh alat 
pemotong. Berikutnya yaitu menggunakan apron khusus yang berbahan dasar kulit karena 
dengan bahan dasar kulit mampu memberikan perlindungan yang kuat untuk menghindari 
dari goresan mata pahat gerinda, tersayat cutter dan menggunakan apron yang berbahan kulit 
dengan tujuan mampu melindungi anggota tubuh pekerja dari percikan api pada mesin 







































































Pengendalian Risiko Mata Terkena Gram Besi 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
3 Mata terkena gram besi (H17) - Divisi cetak - Gram besi mengenai 
mata 
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan : - 
D  Administrasi :  
- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang 
ada pada departemen fiber 
E  APD              :  
- Menggunakan safety glasses dengan tipe KY1151 
Berdasarkan Tabel 4.10 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada mata 
terkena gram besi. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain 
pengendalian risiko dari segi administrasi dan alat pelindung diri. Pada pengendalian dari 
segi administrasi yaitu memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada para pekerja 
agar pekerja dapat memahami bahaya apa saja yang ditimbulkan jika bagian mata terkena 
potongan gram besi beserta risiko yang akan terjadi. Selanjutnya yaitu pengendalian risiko 
dari segi alat pelindung diri yaitu pekerja harus menggunakan safety glasses dengan tipe 
KY1151 dimana safety glasses ini sesuai dengan standar ANSI Z.87.1-2010 karena dapat 
melindungi mata agar tidak terkena gram besi pada saat melakukan proses pemotongan. 
Tabel 4.11 
Pengendalian Risiko Terkena Gas dan Debu Cat 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
4 Terkena gas dan debu cat (H23) - Divisi finishing - Gangguan pernapasan 
- Iritasi mata 
- Batuk-batuk  
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan :  
- Memberikan kipas angin ventilasi penghisap debu 
D  Administrasi :  
- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang 
ada pada departemen fiber 
E  APD              :  
- Menggunakan safety glasses dengan tipe KY1151 
- Menggunakan safety gloves berbahan dasar karet 




















Berdasarkan Tabel 4.11 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard terkena gas dan 
debu cat. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain pengendalian risiko 
dari segi perancangan, administrasi dan alat pelindung diri. Pada pengendalian dari segi 
perancangan yaitu memberikan kipas angin ventilasi penghisap debu yang berfungsi untuk 
mengurangi debu serta gas yang ditimbulkan dari mesin penyemprot cat pada divisi finishing 
tersebut, Sistem kerja dari kipas angin ini yaitu menghisap debu yang ada di ruangan lalu 
dikeluarkan menuju keluar ruangan. Berikut merupakan layout lantai produksi yang akan 
menjelaskan terkait posisi pemasangan kipas angin ventilasi debu dalam bentuk 3D yang 
terdapat pada Lampiran 1. Berikut Gambar 4.21 yang merupakan contoh produk kipas angin 
ventilasi penghisap debu.  
 
Gambar 4.21 Kipas angin ventilasi penghisap debu 
 Selanjutnya dari segi administrasi yaitu memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait 
K3 kepada para pekerja agar pekerja dapat memahami bahaya serta dapat berperilaku aman 
sesuai K3 yang ada dan membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang ada pada 
departemen fiber. Selanjutnya yaitu pengendalian risiko dari segi alat pelindung diri yaitu 
pekerja harus menggunakan safety glasses sesuai standar dengan tipe KY1151 karena pada 
pelindung mata ini memiliki fungsi untuk melindungi mata dari partikel-partikel debu yang 
berterbangan sehingga dapat melindungi mata jika terpapar debu secara langsung, setelah 
itu menggunakan safety gloves berbahan dasar karet karena bahan dasar tersebut kuat 
terhadap cairan kimia serta cat agar tidak mengenai bagian tangan pekerja dan menggunakan 
masker yang dilengkapi dengan respirator udara yang berfungsi untuk menyaring debu dan 
udara pada saat pekerja bernapas.  
 
4.3.3.2 Potensi Hazard dengan Risk Rating High 
Pada subbab ini menjelaskan terkait pengendalian risiko pada hazard dengan risk rating 




















agar risiko kecelakaan kerja dapat berkurang. Berikut merupakan Tabel 4.12 hingga Tabel 
4.25 yang menjelaskan terkait pengendalian risiko pada hazard dengan risk rating high. 
Tabel 4.12 
Pengendalian Risiko pada Hasil Serat Fiber yang Berserakan 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
5 Terdapat hasil serat fiber yang 
berserakan pada lantai produksi (H1) 
- Divisi cetak 
- Divisi finishing 
- Ruang gerak pekerja 
menjadi terganggu 
- Lantai lengket 
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      :  
- Membersihkan serat fiber yang berserakan pada lantai 
produksi setelah melakukan proses pencetakan 
 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan :  
- Memberikan tempat khusus untuk menampung serat fiber 
yang berserakan di dekat mesin spray fiber 
 
D  Administrasi :  
- Membuat rambu peringatan sebelum masuk area 
departemen fiber untuk menggunakan safety shoes  
E  APD              :  
- Menggunakan safety shoes 
Berdasarkan Tabel 4.12 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada serat fiber 
yang berserakan pada lantai produksi. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut 
antara lain pengendalian risiko dari segi eliminasi, perancangan, administrasi dan alat 
pelindung diri. Pada pengendalian eliminasi yaitu membersihkan serat fiber yang berserakan 
pada lantai produksi setelah melakukan proses pencetakan hal ini bertujuan untuk 
mengurangi serat fiber yang berserakan pada lantai produksi dan mengurangi potensi lantai 
menjadi lengket akibat serat fiber tersebut. Langkah berikutnya pada perancangan yaitu 
memberikan tempat khusus untuk menampung serat fiber yang berserakan di dekat mesin 
spray fiber hal ini bertujuan untuk memberikan tempat untuk membuang serat fiber yang 
berserakan karena pada departemen fiber masih belum memiliki tempat khusus untuk 
membuang bekas serat fiber. Untuk langkah administrasi yaitu membuat rambu peringatan 
sebelum masuk area departemen fiber untuk menggunakan safety shoes. Pengendalian risiko 
yang terakhir yaitu terkait alat pelindung diri bahwa pekerja harus menggunakan safety 
shoes agar ruang gerak pekerja menjadi lebih mudah ketika berpindah tempat dan tidak 
lengket. 
Tabel 4.13 
Pengendalian Risiko Suara Bising Akibat Proses Gerinda 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
6 Suara bising akibat proses gerinda (H2) - Divisi cetak 
- Divisi assembly 




















- Divisi finishing 
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan :  
- Memberikan penutup telinga (earplug) sesuai dengan 
standar K3 
D  Administrasi :  
- Melakukan pemeriksaan rutin pada peralatan penutup 
telinga sebelum dan sesudah dipakai 
- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja  
- Memberikan rambu bahwa area tersebut terpapar 
kebisingan 
E  APD             :  
- Menggunakan penutup telinga yang terbuat dari bahan 
plastik atau karet yang mampu meredam bunyi X-85 dB  
Berdasarkan Tabel 4.13 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada suara 
bising pada gerinda. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain 
pengendalian risiko dari segi perancangan, administrasi dan alat pelindung diri. Pada 
pengendalian perancangan yaitu memberikan penutup telinga (earplug) sesuai dengan 
standar K3 hal ini bertujuan untuk mengurangi risiko yang terjadi yaitu mengalami 
gangguan pendengaran. Untuk langkah administrasi yaitu melakukan pemeriksaan rutin 
pada peralatan penutup telinga sebelum dan sesudah dipakai, memberikan pelatihan dan 
sosialisasi terkait K3 kepada pekerja dan memberikan rambu bahwa area tersebut terpapar 
kebisingan. Pengendalian risiko yang terakhir yaitu terkait alat pelindung diri bahwa pekerja 
harus menggunakan penutup telinga yang terbuat dari bahan plastik atau karet yang mampu 
meredam bunyi X-85 dB. Berikut merupakan Gambar 4.22 yang merupakan rambu terkait 
kebisingan. 
 
Gambar 4.22 Rambu peringatan tentang kebisingan 
Tabel 4.14 
Pengendalian Risiko Peletakkan Matras / Cetakan Tidak pada Tempatnya 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
7 Meletakkan matras/cetakan tidak pada 
tempatnya (H4) 
- Divisi cetak 
 






















- Tergores  
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      :  
- Mengembalikan matras / cetakan pada tempatnya kembali 
setelah digunakan 
 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan : - 
D  Administrasi :  
- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Menerapkan konsep 5R (ringkas, rapi, resik, rawat, rajin) 
yang harus dipahami oleh pekerja 
E  APD              :  
- Menggunakan safety shoes 
Berdasarkan Tabel 4.14 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada 
peletakkan matras / cetakan tidak pada tempatnya. Solusi untuk meminimalisir potensi 
hazard tersebut antara lain pengendalian risiko dari segi eliminasi, administrasi dan alat 
pelindung diri. Pada pengendalian eliminasi yaitu mengembalikan matras/cetakan pada 
tempatnya kembali setelah selesai digunakan hal ini bertujuan untuk memberikan ruang 
gerak kepada para pekerja agar tidak terganggu dalam berpindah tempat dan tidak terhalang 
oleh cetakan yang diletakkan secara sembarangan. Untuk langkah administrasi yaitu 
memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada pekerja dan melakukan konsep 5R 
(ringkas, rapi, resik, rawat, rajin) yang harus dipahami oleh pekerja. Pengendalian risiko yang 
terakhir yaitu terkait alat pelindung diri bahwa pekerja harus menggunakan safety shoes 
untuk mengurangi risiko tersandung dan tergores pada pekerja. 
Tabel 4.15 
Pengendalian Risiko Kabel Listrik Tidak Teratur 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
8 Kabel listrik tidak teratur (H5) - Divisi cetak 
- Divisi assembly 
- Divisi finishing 
 
- Tersandung 
- Tersengat listrik 
- Luka ringan 
- Luka berat  
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan :  
- Memberikan cover pada kabel listrik 
- Melakukan penataan lokasi instalasi listrik 
- Menggunakan klem serta T-dus untuk percabangan kabel 
listrik 
D  Administrasi :  





















- Melakukan penggantian kabel yang sudah terlihat tipis / 
terkelupas 
E  APD              :  
- Menggunakan safety shoes 
Berdasarkan Tabel 4.15 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada kabel 
listrik yang tidak teratur. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain 
pengendalian risiko dari segi perancangan, administrasi dan alat pelindung diri. Pada 
pengendalian perancangan yaitu memberikan cover pada kabel listrik hal ini bertujuan untuk 
menjaga ketahanan kabel listrik agar pada saat terinjak oleh pekerja kabel tetap terlindungi, 
lalu melakukan penataan lokasi instalasi listrik agar kabel listrik tidak berserakan dimana-
mana dan menggunakan klem serta T-dus untuk merapikan kabel agar tidak berserakan serta 
memberikan perlindungan pada kabel, berikut merupakan Gambar 4.23 terkait klem dan T-
dus. 
  
       (a)                                  (b) 
Gambar 4.23 (a) Klem (b) T-dus  
 Untuk langkah administrasi yaitu memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 
kepada pekerja dan melakukan penggantian kabel yang sudah terlihat tipis/terkelupas. 
Pengendalian risiko yang terakhir yaitu terkait alat pelindung diri bahwa pekerja harus 
menggunakan safety shoes untuk mengurangi risiko tersengat listrik serta menghindari luka 
ringan dan berat pada pekerja. 
Tabel 4.16 
Pengendalian Risiko Bau Menyengat dari Bahan Kimia 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
9 Bau menyengat dari bahan kimia (H6) - Divisi cetak 
- Divisi assembly 
- Divisi finishing 
 
- Gangguan pernapasan 
- Pusing   
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan :  
- Membuat tempat pembuangan khusus untuk limbah bahan 
kimia 
- Membuat ventilasi serta penyaring udara 




















- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Membuat SOP terkait penggunaan bahan-bahan kimia 
E  APD              :  
- Menggunakan respirator 
Berdasarkan Tabel 4.16 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada bau 
menyengat dari bahan kimia. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain 
pengendalian risiko dari segi perancangan, administrasi dan alat pelindung diri. Pada 
pengendalian perancangan yaitu membuat tempat pembuangan khusus untuk limbah bahan 
kimia dan membuat ventilasi serta penyaring udara agar bau menyengat dari bahan kimia 
dapat berkurang serta kualitas udara pada departemen fiber menjadi lebih baik. Untuk 
langkah administrasi yaitu memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada pekerja 
dan membuat SOP terkait penggunaan bahan-bahan kimia, diharapkan pekerja mengetahui 
bahaya dari penggunaaan bahan kimia yang digunakan serta lebih berhati-hati dalam 
menggunakan bahan-bahan yang mengandung kimia. Pengendalian risiko yang terakhir 
yaitu terkait alat pelindung diri bahwa pekerja harus menggunakan respirator, respirator 
merupakan penutup hidung yang digunakan untuk melakukan filter terhadap udara agar bau 
dan debu tidak dapat masuk ke saluran pernapasan pekerja.  
Tabel 4.17 
Pengendalian Risiko Sirkulasi Udara Kurang Baik 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
10 Sirkulasi udara kurang baik (H7) - Divisi cetak 
- Divisi assembly 
 
- Gangguan pernapasan 
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan :  
- Memberikan kipas angin ventilasi penghisap debu 
- Membuat penyaring udara pada ventilasi  
D  Administrasi : - 
E  APD              : - 
Berdasarkan Tabel 4.17 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada sirkulasi 
udara yang kurang baik dimana menimbulkan risiko yaitu gangguan pernapasan. Solusi 
untuk meminimalisir potensi hazard tersebut yaitu pengendalian risiko dari segi 
perancangan. Pada pengendalian perancangan yaitu memberikan kipas angin ventilasi 
penghisap debu yang dimana dengan adanya alat ini mampu mengurangi kadar debu yang 
dihasilkan oleh proses pemotongan, gerinda dan pengelasan. Sistem kerja dari kipas angin 
ini yaitu menghisap debu yang ada di ruangan lalu dikeluarkan menuju keluar ruangan. 




















kipas angin ventilasi debu dalam bentuk 3D yang terdapat pada Lampiran 1. Kemudian 
memberikan penyaring udara pada ventilasi udara. 
Tabel 4.18 
Pengendalian Risiko Alat Gerinda, Poles, Bor dan Peralatan diletakkan Secara Sembarangan 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
11 Alat gerinda, alat poles, alat bor dan 
peralatan lainnya diletakkan secara 
sembarangan (H8) 
- Divisi cetak 





- Luka ringan 
- Ruang gerak pekerja 
terganggu   
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      :  
- Mengembalikan peralatan setelah digunakan ke tempatnya 
seperti semula 
 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan :  
- Membuat tempat peralatan khusus (toolbox) 
- Menerapkan konsep 5R (ringkas, rapi, resik, rawat, rajin) 
yang harus dipahami oleh pekerja 
D  Administrasi :  
- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang 
ada pada departemen fiber 
E  APD              :  
- Menggunakan safety shoes 
Berdasarkan Tabel 4.18 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada alat 
gerinda, alat poles, alat bor dan peralatan lainnya yang diletakkan secara sembarangan. 
Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain pengendalian risiko dari segi 
eliminasi, perancangan, administrasi dan alat pelindung diri. Pada pengendalian eliminasi 
yaitu mengembalikan peralatan setelah digunakan ke tempatnya seperti semula hal ini 
meminimalisir peralatan yang hilang serta pekerja tidak kehilangan waktu kerja untuk 
mencari peralatan yang dibutuhkan. Selanjutnya untuk perancangan yaitu membuat tempat 
peralatan khusus seperti (toolbox) dan menerapkan konsep 5R (ringkas, rapi, resik, rawat, 
rajin) yang harus dipahami oleh pekerja. Untuk langkah administrasi yaitu memberikan 
pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada pekerja dan membuat SOP mengenai tata cara 
kerja setiap divisi yang ada pada departemen fiber. Pengendalian risiko yang terakhir yaitu 
terkait alat pelindung diri bahwa pekerja harus menggunakan safety shoes untuk 

























Pengendalian Risiko Bagian Tubuh Terkena Bahan Kimia 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
12 Bagian tubuh terkena bahan kimia 
(H10) 
- Divisi cetak 
- Divisi assembly 
 
 
- Iritasi kulit 
- Perih 
- Gatal-gatal 
- Panas / terasa terbakar   
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan : -  
D  Administrasi :  
- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang 
ada pada departemen fiber 
E  APD              :  
- Menggunakan safety gloves yang terbuat dari karet 
- Menggunakan safety rubber sleeves 
Berdasarkan Tabel 4.19 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada bagian 
tubuh terkena bahan kimia. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain 
pengendalian risiko dari segi administrasi dan alat pelindung diri. Pada pengendalian 
administrasi yaitu memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada pekerja dan 
membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang ada pada departemen fiber, hal ini 
diharapkan mampu menekan angka kecekalaan kerja yang berkaitan dengan tubuh yang 
terkena bahan kimia serta perilaku keselamatan kerja yang perlu diterapkan kepada setiap 
pekerja. Pengendalian risiko yang terakhir yaitu terkait alat pelindung diri bahwa pekerja 
harus menggunakan safety gloves yang terbuat dari bahan karet hal ini dikarenakan bahan 
tersebut tahan terhadap bahan kimia dan menggunakan safety rubber sleeves yang memiliki 
fungsi untuk menutupi tangan bagian lengan tangan. 
Tabel 4.20 
Pengendalian Risiko Cairan Kimia Tumpah pada Lantai Produksi 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
13 Cairan kimia tumpah pada lantai 
produksi (H13) 
- Divisi cetak 
 
 
- Terpeleset  
- Terjatuh  
- Luka ringan 
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      :  
- Membersihkan cairan kimia yang tumpah pada lantai 
produksi 
 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan :  
- Menerapkan konsep 5R (ringkas, rapi, resik, rawat, rajin) 
yang harus dipahami oleh pekerja 




















- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Membuat rambu keselamatan yang memberikan informasi 
bahwa lantai produksi licin 
E  APD              :  
- Menggunakan safety shoes  
Berdasarkan Tabel 4.20 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada cairan 
kimia yang tumpah pada lantai produksi. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard 
tersebut antara lain pengendalian risiko dari segi eliminasi, perancangan, administrasi dan 
alat pelindung diri. Pada pengendalian eliminasi yaitu membersihkan cairan kimia yang 
tumpah pada lantai produksi hal ini memiliki tujuan untuk meminimalisir risiko terpeleset 
atau terjatuh pada pekerja akibat lantai produksi yang licin. Selanjutnya yaitu pengendalian 
risiko dari segi perancangan yaitu menerapkan konsep 5R (ringkas, rapi, resik, rawat, rajin) 
yang harus dipahami oleh pekerja dari konsep 5R ini diharapkan mampu meningkatkan 
kesadaran pekerja dalam berperilaku 5R dalam bekerja sehingga mengurangi risiko 
kecelakaan kerja. Untuk langkah pengendalian risiko dari segi administrasi yaitu 
memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada pekerja dan membuat rambu 
keselamatan yang memberikan informasi bahwa lantai produksi licin. Pengendalian risiko 
yang terakhir yaitu terkait alat pelindung diri bahwa pekerja harus menggunakan safety 
shoes. Berikut merupakan Gambar 4.24 yang menjelaskan terkait rambu keselamatan pada 
lantai yang licin 
 
Gambar 4.24 Rambu keselamatan pada lantai yang licin 
Sumber : SCBD,2017 
Tabel 4.21 
Pengendalian Risiko Terkena Potongan Fiber 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
14 Terkena potongan fiber (H15) - Divisi cetak 
 
- Tergores   
- Luka ringan 
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan : - 




















- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang 
ada pada departemen fiber 
E  APD              :  
- Menggunakan safety gloves yang berbahan katun 
Berdasarkan Tabel 4.21 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard terkena 
potongan fiber. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain pengendalian 
risiko dari segi administrasi dan alat pelindung diri. Pada pengendalian dari segi administrasi 
yaitu memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada para pekerja agar pekerja dapat 
memahami bahaya apa saja yang ditimbulkan jika terkena potongan fiber beserta risiko yang 
akan terjadi. Selanjutnya yaitu pengendalian risiko dari segi alat pelindung diri yaitu pekerja 
harus menggunakan safety gloves dengan bahan dasar katun karena dapat melindungi dari 
permukaan yang tajam atau kasar.  
Tabel 4.22 
Pengendalian Risiko Terkena Hot Gun (Pemanas) 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
15 Terkena hot gun (pemanas) (H18) - Divisi cetak - Kulit terbakar 
- Luka ringan 
- Luka berat 
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan : - 
D  Administrasi :  
- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang 
ada pada departemen fiber 
E  APD              :  
- Menggunakan safety gloves 
- Menggunakan safety rubber sleeves 
Berdasarkan Tabel 4.22 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard terkena hot gun 
(pemanas). Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain pengendalian 
risiko dari segi administrasi dan alat pelindung diri. Pada pengendalian dari segi administrasi 
yaitu memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada para pekerja agar pekerja dapat 
memahami bahaya serta dapat berperilaku aman sesuai K3 yang ada. Selanjutnya yaitu 
pengendalian risiko dari segi alat pelindung diri yaitu pekerja harus menggunakan safety 
gloves yang berbahan dasar kulit karena bahan tersebut dapat mereduksi panas sehingga 
bagian tubuh dari pekerja tidak mengalami terbakar dan menggunakan safety rubber sleeves 






















Pengendalian Risiko Kabel Terkelupas 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
16 Kabel terkelupas (H19) - Divisi cetak 
- Divisi assembly 
- Divisi finishing 




A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       :  
- Mengganti kabel dengan bahan dasar yang lebih kuat 
C  Perancangan :  
- Memberikan cover pada kabel listrik 
 
D  Administrasi :  
- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
E  APD              :  
- Menggunakan safety gloves 
Berdasarkan Tabel 4.23 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada kabel 
yang terkelupas. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain 
pengendalian risiko dari segi subtitusi, perancangan, administrasi dan alat pelindung diri. 
Pada pengendalian subtitusi yaitu mengganti kabel dengan bahan yang lebih kuat agar ketika 
kabel tersebut terinjak oleh pekerja bisa tetap kuat dan tidak terkelupas, lalu dari segi 
perancangan yaitu memberikan cover pada kabel listrik hal ini bertujuan untuk menjaga 
ketahanan kabel listrik, Untuk langkah administrasi yaitu memberikan pelatihan dan 
sosialisasi terkait K3 kepada pekerja. Pengendalian risiko yang terakhir yaitu terkait alat 
pelindung diri bahwa pekerja harus menggunakan safety shoes untuk mengurangi risiko 
tersengat listrik serta menghindari luka ringan dan berat pada pekerja. 
 
Tabel 4.24 
Pengendalian Risiko Terhadap Intensitas Cahaya Rendah 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
17 Intensitas cahaya rendah (H22) - Divisi assembly - Gangguan penglihatan 
- Kesalahan dalam 
melakukan pekerjaan 
- Tidak dapat 
menghasilkan output 
pekerjaan yang baik 
- Membutuhkan waktu 
yang lebih lama dalam 
melakukan perkerjaan  
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan :  
- Memasang fiberglass 




















D  Administrasi : - 
E  APD              : - 
Berdasarkan Tabel 4.24 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard pada intensitas 
cahaya yang rendah. Intensitas pencahayaan yang dibutuhkan di masing-masing tempat 
kerja ditentukan dari jenis dan sifat pekerjaan yang dilakukan. Semakin tinggi tingkat 
ketelitian suatu pekerjaan, maka akan semakin besar kebutuhan intensitas pencahayaan yang 
diperlukan, demikian pula sebaliknya. Standar pencahayaan di Indonesia telah ditetapkan 
seperti tersebut dalam Peraturan Menteri Perburuhan (PMP) No. 7 Tahun 1964, Tentang 
syarat-syarat kesehatan, kebersihan dan pencahayaan di tempat kerja. Standar pencahayaan 
yang ditetapkan untuk di Indonesia tersebut secara garis besar hampir sama dengan standar 
internasional. Sebagai contoh di Australia menggunakan standar AS 1680 untuk interior 
lighting yang mengatur intensitas pencahayaan sesuai dengan jenis dan sifat pekerjaannya.  
Secara ringkas intensitas pencahayaan yang dimaksud dapat dijelaskan sebagai berikut.  
a. Pencahayaan untuk halaman dan jalan-jalan di lingkungan perusahaan harus 
mempunyai intensitas pencahayaan paling sedikit 20 lux. 
b. Pencahayaan untuk pekerjaan-pekerjaan yang hanya membedakan barang kasar dan 
besar paling sedikit mempunyai intensitas pencahayaan 50 lux. 
c. Pencahayaan yang cukup untuk pekerjaan yang membedakan barang-barang kecil 
secara sepintas lalu paling sedikit mempunyai intensitas pencahayaan 100 lux. 
d. Pencahayaan untuk pekerjaan yang membeda-bedakan barang kecil agak teliti 
e. Paling sedikit mempunyai intensitas pencahayaan 200 1ux.  
f. Pencahayaan untuk pekerjaan yang membedakan dengan teliti dan barang-barang yang 
kecil dan halus, paling sedikit mempunyai intensitas pencahayaan 300 lux 
g. Pencahayaan yang cukup untuk pekerjaan membeda-bedakan barang halus dengan 
kontras yang sedang dalam waktu yang lama, harus mempunyai intensitas pencahayaan 
paling sedikit 500 - 1.000 lux. 
h. Pencahayaan yang cukup untuk pekerjaan membeda-bedakan barang yang sangat halus 
dengan kontras yang kurang dan dalam waktu yang lama, harus mempunyai intensitas 
pencahayaan paling sedikit 2.000 lux 
Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain pengendalian risiko dari 
segi perancangan yaitu memasang fiberglass dimana tujuan dari pemasangan fiberglass ini 
untuk menambahkan intensitas cahaya yang ada pada divisi assembly dengan memanfaatkan 






















Pengendalian Risiko Bagian Tubuh Terkena Cat dan Tiner 
No Hazard Lokasi Muncul  Risk 
18 Bagian tubuh terkena cat dan tiner 
(H24) 
- Divisi finishing - Iritasi kulit 
- Gatal-gatal  
Pengendalian Risiko 
A  Eliminasi      : - 
B  Subtitusi       : - 
C  Perancangan : - 
D  Administrasi :  
- Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada 
pekerja 
- Membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang 
ada pada departemen fiber 
E  APD              :  
- Menggunakan safety gloves berbahan dasar karet 
- Menggunakan safety rubber sleeves 
Berdasarkan Tabel 4.25 menjelaskan terkait pengendalian risiko hazard bagian tubuh 
terkena cat dan tiner. Solusi untuk meminimalisir potensi hazard tersebut antara lain 
pengendalian risiko dari segi administrasi dan alat pelindung diri. Pada pengendalian dari 
segi administrasi yaitu memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait K3 kepada para pekerja 
agar pekerja dapat memahami bahaya serta dapat berperilaku aman sesuai K3 yang ada dan 
membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang ada pada departemen fiber. 
Selanjutnya yaitu pengendalian risiko dari segi alat pelindung diri yaitu pekerja harus 
menggunakan safety gloves berbahan dasar karet karena bahan dasar tersebut kuat terhadap 
cairan kimia serta cat agar tidak mengenai bagian tangan pekerja dan menggunakan safety 
rubber sleeves untuk melindungi tangan bagian lengan. 
 
4.4 Analisis dan Pembahasan 
Analisis dan pembahasan merupakan suatu pembahasan yang berisi detail mengenai 
rekomendasi perbaikan yang dapat direkomendasikan yang bertujuan untuk meminimalisir 
risiko yang terjadi perusahaan tersebut. Berikut merupakan analisis dan pembahasan untuk 
rekomendasi perbaikan yang direkomendasikan. 
 
4.4.1 Alat Pelindung Diri 
Alat pelindung diri adalah seperangkat alat yang digunakan oleh tenaga kerja untuk 
melindungi seluruh/sebagian tubuhnya terhadap kemungkinan adanya potensi 
bahaya/kecelakaan kerja. Berikut merupakan alat pelindung diri yang direkomendasikan 





















1. Safety gloves 
Alat pelindung tangan memiliki fungsi untuk melindungi bagian tangan pekerja dalam 
melakukan beberapa aktivitas yang ada pada departemen fiber, berikut merupakan alat 
pelindung tangan yang digunakan pada pekerja sesuai dengan pekerjaannya. 
a. Sarung tangan katun 
Sarung tangan ini berfungsi untuk melindungi tangan dari benda tajam, kasar dan 
korosif. Pada departemen fiber sarung tangan ini cocok digunakan pada pekerja 
divisi cetak karena pada divisi cetak ada pekerjaan yang menggunakan mesin spray 
dimana pada pengerjaan dengan menggunakan mesin tersebut dapat menimbulkan 
tergoresnya tangan akibat terkena serat fiber, oleh karena itu penggunaan sarung 
tangan katun sangat cocok untuk pekerja pada divisi cetak Berikut Gambar 4.25 
yang merupakan Gambar sarung tangan katun. 
 
Gambar 4.25 Sarung tangan katun  
Sumber: SCBD, 2017 
b. Sarung tangan karet 
Sarung tangan ini memiliki fungsi untuk melindungi tangan dari bahan kimia. 
Sarung tangan ini terbuat dari bahan vynil, PVC dan nitril. Sarung tangan ini cocok 
di gunakan pada divisi cetak dan divisi finishing. Sarung tangan tipe ini digunakan 
pada saat pekerja melakukan suatu pekerjaan yang berhubungan dengan bahan 
kimia serta pekerja dan pekerja yang melakukan pekerjaan proses pengecatan 
menggunakan mesin spray.  Berikut Gambar 4.26 yang merupakan Gambar sarung 
tangan karet. 
 
Gambar 4.26 Sarung tangan karet  




















c. Sarung tangan metal mesh gloves 
Sarung tangan ini memiliki fungsi untuk pekerjaan yang berhubungan dengan 
pemotongan dengan menggunakan mesin gerinda serta alat pemotong lainnya. 
Sarung tangan ini terbuat dari bahan metal dibagian luar untuk mencegah gesekan 
secara langsung dengan alat pemotong. Sarung tangan ini cocok di gunakan pada 
divisi cetak dan divisi assembly karena pada divisi tersebut pekerjaannya 
berhubungan dengan penggunaan gerinda.  Berikut Gambar 4.27 yang merupakan 
Gambar sarung tangan metal mesh gloves. 
 
Gambar 4.27 Sarung tangan metal mesh gloves 
d. Safety rubber sleeves 
Sarung tangan ini yaitu berfungsi melindungi tangan bagian lengan dengan bahan 
karet yang mampu melindungi bagian tubuh dari bahan kimia. Pekerja 
menggunakan alat pelindung diri ini pada saat melakukan pekerjaan yang 
berhubungan dengan bahan-bahan yang mengandung kimia dimana terdapat pada 
divisi cetak dan divisi finishing. Berikut Gambar 4.28 yang merupakan Gambar 
safety rubber sleeves. 
 
Gambar 4.28 Safety rubber sleeves 
2. Safety shoes 
Sepatu merupakan alat pelindung kaki yang berfungsi untuk melindungi kaki dari 
berbenturan dengan benda yang besar dan berat, terkena cairan kimia yang berbahaya, 
tertusuk benda yang tajam dan melindungi dari luka gores. Pada departemen fiber untuk 
semua divisi diwajibkan menggunakan safety shoes untuk mengurangi gejala risiko 





















Gambar 4.29 Safety shoes 
3. Safety glasses 
Safety glasses merupakan alat pelindung diri yang memiliki peran penting dalam 
melindungi tubuh bagian mata. Safety glasses memiliki fungsi mencegah iritasi mata 
yang diakibatkan oleh paparan debu yang disebabkan oleh proses pemotongan 
menggunakan mesin gerinda serta paparan debu dari proses pengecatan. Pada 
departemen fiber pelindung mata yang digunakan terbagi menjadi 2 yaitu safety glasses 
tipe KY1151 dan safety glasses tipe box. Untuk yang tipe KY1151 merupakan kacamata yang 
dimana biasa digunakan pada pekerjaan yang memiliki paparan debu yang cukup tinggi 
sehingga pekerja cocok menggunakan kacamata tersebut, untuk penggunaannya sendiri pada 
departemen fiber yaitu digunakan pada divisi cetak dan assembly. Untuk yang tipe box 
digunakan pada pekerjaan yang berhubungan dengan kimia, safety glasses tipe ini digunakan 
pada divisi cetak dan finishing karena berhubungan langsung dengan bahan kimia dan cat. 
Berikut Gambar 4.30 yang merupakan gambar safety glasses. 
  
                             (a)                                                        (b) 
Gambar 4.30 (a) Safety glasses tipe KY1151 (b) Safety glasses tipe box 
4. Sumbat telinga 
Ear plug (Sumbat Telinga) ialah alat pelindung telinga yang berfungsi untuk 
mengurangi tingkat kebisingan suara atau musik yang terdengar lewat telinga, fungsi 
dari ear plug adalah untuk memperkecil suara yang keras yang sekiranya dapat 
mengakibatkan kerusakan pada telinga di luar ruangan maupun didalam ruangan pabrik. 





















Gambar 4.31 Sumbat telinga (ear plug) 
Sumber: SCBD, 2017 
5. Masker 
Masker adalah alat yang digunakan untuk melindungi alat-alat pernapasan seperti 
hidung dan mulut dari resiko bahaya seperti asap solder, debu dan bau bahan kimia yang 
ringan, semua pekerja pada departemen fiber harus menggunakan masker karena 
lingkungan yang berdebu dan jika tidak segera di antisipasi maka akan berdampak pada 
pekerja. Untuk masker yang di gunakan yaitu masker dengan tipe N95 karena mampu 
menyaring partikel berbahaya hingga 95% sehingga paparan debu tidak langsung 
terhirup oleh pekerja. Masker ini digunakan pada divisi cetak dan assembly dimana 
digunakan pada saat melakukan proses cetak dan proses gerinda. Berikut Gambar 4.32 
yang merupakan gambar masker N95. 
 
Gambar 4.32 Masker tipe N95 
Sumber: SCBD, 2017 
6. Respirator 
Alat pelindung pernapasan menurut cara kerjanya dibedakan menjadi respirator 
pemurni (air purifying respirator) dan respirator penyedia udara (breathing apparatus). 
Respirator pemurni terdiri dari chemical respirator, mechanical filter respirator, serta 
kombinasi mechanical dan filterrespiato. Respirator penyedia udara terdiri dari air line 
respirator, air horse respirator dan Sel-Contained Breathing Apparatus (SCBA). Untuk 
melindungi tubuh dari upa dan debu cat sebaiknya menggunakan respirator kombinasi 
mechanical dan filter respirator. Respirator ini sendiri biasa digunakan pada proses 




















sesak napas pada pekerja jika tidak menggunakan respirator. Berikut Gambar 4.33 yang 
menunjukkan respirator. 
 
Gambar 4.33 Half-mask twin filter 
Sumber: SCBD, 2017 
 
4.4.2 Standard Operating Procedure (SOP) 
Standard Operating Procedure merupakan suatu dokumen yang berkaitan dengan 
prosedur yang akan dijalankan dan diterapkan secara kronologis untuk menyelesaikan suatu 
pekerjaan demi mendapatkan hasil kerja yang efektif dan efisien. Dimana SOP ini harus 
dimiliki oleh suatu perusahaan atau organisasi sebagai panduan untuk menjalankan tugas 
dan fungsi setiap bagian yang ada. Sehingga dengan begitu adanya SOP ini dapat 
memudahkan dan menertibkan pekerjaan yang akan dijalankan. Berikut Tabel 4.26 hingga 
4.28 yang akan memberikan penjelasan terkait standard operating procedure pada setiap 
divisi yang ada pada departemen fiber yaitu divisi cetak, divisi assembly, divisi finishing. 
Tabel 4.26 
Standard Operating Procedure pada Divisi Cetak 
PT. Adiputro Wirasejati Departemen : Fiber Supervisor : Dedik 
Divisi : Cetak Date : 15 Maret 2019 
Judul Standar Operasional Prosedur Proses Cetak 
Tujuan  Standarisasi kinerja dan pencegahan potensi bahaya dalam 
bekerja 
Prosedur Kerja a. Menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) berupa ear 
plug, safety gloves, safety shoes, safety googles dan 
safety rubber sleeves, masker 
b. Memastikan semua APD dalam keadaan baik 
c. Mempersiapkan bahan dan material 
d. Melakukan pengecekan mesin spray fiber sebelum 
digunakan 
e. Mempersiapkan matras / cetakan sesuai produk yang 
akan dibuat 
f. Mempersiapkan bahan pendukung dalam melakukan 
proses pencetakan 
g. Melakukan pemeriksaan terhadap produk yang sudah 
di produksi apakah sudah sesuai atau belum 
h. Meletakkan produk yang sudah dilakukan proses cetak 
ke tempat yang sudah disediakan 
i. Menjaga kebersihan area lantai produksi 





















k. Membersihkan mesin setelah selesai melakukan proses 
cetak 
l. Membersihkan APD setelah selesai digunakan dan di 
letakkan kembali ke tempat yang telah di sediakan 
 
Tabel 4.27 
Standard Operating Procedure pada Divisi Assembly 
PT. Adiputro Wirasejati Departemen : Fiber Supervisor : Ari 
Divisi : Assembly Date : 15 Maret 2019 
Judul Standar Operasional Prosedur Proses Assembly 
Tujuan  Standarisasi kinerja dan pencegahan potensi bahaya dalam 
bekerja 
Prosedur Kerja a. Menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) berupa ear 
plug, safety gloves, safety shoes, safety googles dan 
safety rubber sleeves, masker 
b. Memastikan semua APD dalam keadaan baik 
c. Mempersiapkan peralatan yang akan digunakan 
d. Berhati-hati dalam menggunakan peralatan yang dapat 
melukai bagian tubuh 
e. Melakukan pemeriksaan terhadap produk yang sudah 
di produksi apakah sudah sesuai atau belum 
f. Meletakkan produk yang sudah dilakukan proses 
assembly ke tempat yang sudah disediakan 
g. Menjaga kebersihan area lantai produksi 
h. Membersihkan peralatan yang telah selesai digunakan 
i. Mengembalikan peralatan yang telah dipakai ke tempat 
semula 
j. Membersihkan APD setelah selesai digunakan dan di 
letakkan kembali ke tempat yang telah di sediakan 
 
Tabel 4.28 
Standard Operating Procedure pada Divisi Finishing 
PT. Adiputro Wirasejati Departemen : Fiber Supervisor : Luthfi 
Divisi : Finishing Date : 15 Maret 2019 
Judul Standar Operasional Prosedur Proses Finishing 
Tujuan  Standarisasi kinerja dan pencegahan potensi bahaya dalam 
bekerja 
Prosedur Kerja a. Menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) berupa ear 
plug, safety gloves, safety shoes, safety googles dan 
safety rubber sleeves, masker 
b. Memastikan semua APD dalam keadaan baik 
c. Mempersiapkan peralatan yang akan digunakan 
d. Mempersiapkan material yang akan digunakan seperti 
cat, thinner dan bahan untuk proses dempul 
e. Berhati-hati dalam melakukan proses finishing 
f. Melakukan pemeriksaan terhadap produk yang sudah 
di produksi apakah sudah sesuai atau belum 
g. Meletakkan produk yang sudah dilakukan proses 
finishing ke tempat yang sudah disediakan 
h. Menjaga kebersihan area lantai produksi 
i. Membersihkan peralatan yang telah selesai digunakan 





















k. Membersihkan APD setelah selesai digunakan dan di 
letakkan kembali ke tempat yang telah di sediakan 
 
 Tabel 4.26 hingga 4.28 menjelaskan SOP terkait prosedur kerja yang ada pada tiap 
divisi yaitu divisi cetak, divisi assembly dan divisi finishing. Untuk memberikan kemudahan 
pekerja dalam menerapkan SOP yang sudah dibuat maka SOP tersebut dibuat dalam bentuk 



























































































4.4.3 Ringkas, Rapi, Resik, Rawat dan Rajin (5R) 
Metode 5R (Ringkas, Rapi, Resik, Rawat dan Rajin) merupakan suatu metode yang 
dimana metode ini merupakan langkah awal dalam mencegah kecelakaan kerja dalam 
bentuk suatu tindakan. Berikut penjelasan mengenai metode 5R.  
1. Ringkas  
Ringkas yaitu, membedakan atau memilah antara item yang diperlukan dan item yang 
tidak diperlukan. Pada departemen fiber masih terdapat beberapa item yang masih 
belum di pilah antara barang-barang yang masih diperlukan maupun barang yang tidak 
diperlukan masih berada pada satu tempat yang dimana dapat membuat pekerja 
kebingungan dalam mencari peralatan yang akan di butuhkan karena harus memilah 
terlebih dahulu hal ini membuat waktu kerja dari pekerja dapat terbuang. Dengan 
menggunakan prinsip dari metode 5R yaitu Ringkas maka diharapkan mampu 
mengurangi permasalahan yang ada pada departemen fiber tersebut. Adapun beberapa 
hal yang perlu dilakukan dalam menerapkan metode 5R dari segi ringkas antara lain: 
a. Melakukan pemilahan barang-barang dari yang sering dipakai dan barang-barang 
yang tidak terpakai. 
b. Menyingkirkan barang-barang yang belum digunakan dalam satu tahun terakhir. 
c. Meberikan tempat tersendiri untuk barang-barang yang sering digunakan. 
d. Barang yang digunakan per jam atau hari atau minggu sekali harus dekat dengan 
workstation atau dapat disimpan pada saku pekerja untuk menghemat waktu 
pekerja dalam mencari barang yang dibutuhkan. 
2. Rapi 
Rapi adalah didefinisikan sebagai kerapian, memiliki barang-barang di tempat yang 
tepat atau mengatur sehingga barang- barang tersebut tersedia saat ingin digunakan, 
menghilangkan kebutuhan waktu lebih untuk mencari. Rapi dapat dilakukan dengan 
pelabelan barang-barang sehingga mudah untuk menemukan dan dimasukkan kembali 
ke tempat sebelumnya diambil. Rapi menjadikan tempat untuk segala sesuatu (yang 
diperlukan) dan segala sesuatu di tempatnya. Pada departemen fiber sendiri masih 
belum ada tempat khusus untuk meletakkan peralatan seperti toolbox dan peletakkan 
produk yang sudah jadi masih belum rapi dan terkadang masih tercampur dengan 
produk yang belum jadi seharusnya diberikan ruang untuk meletakkan produk yang 
sudah jadi agar lingkungan produksi menjadi lebih rapi. Berikut merupakan Gambar 
4.37 yang menunjukkan toolbox dan rak penyimpanan untuk produk yang sudah di 
























Gambar 4.37 (a) Toolbox (b) Rak penyimpanan 
Selain dengan adanya penambahan peralatan seperti toolbox dan rak penyimpanan 

























Gambar 4.38 (a) Denah departemen fiber sebelum diterapkan metode 5R (b) Denah departemen 
fiber sesudah diterapkan metode 5R 
 
3. Resik  
Resik menekankan pada pembersihan sehingga seluruh barang-barang dan peralatan 
menjadi bersih, dengan kata lain melakukan pembersihan sebagai bentuk pemeriksaan 
yaitu menyingkirkan sampah, dan benda asing, melakukan pembersihan tempat, 
peralatan maupun pakaian kerja yang digunakan. Dengan prinsip ini diharapkan mampu 




















masih belum menerapkan budaya untuk resik dikarenakan area kerja pada departemen 
fiber masih terdapat material sisa seperti serat fiber yang masih berserakan pada divisi 
cetak yang dimana membuat lingkungan menjadi kotor serta wadah bekas bahan kimia 
yang dibuang secara sembarangan tidak dipilah terlebih dahulu. Oleh sebab itu 
sebaiknya pada departemen fiber melakukan beberapa hal untuk menerapkan salah satu 
metode 5R yaitu resik antara lain: 
a. Melakukan pembersihan pada setiap workstation yang ada pada departemen fiber 
b. Melakukan pembuatan jadwal pembersihan setiap hari untuk melihat apakah 
keadaan pada lingkungan kerja sudah bersih atau belum setelah digunakan.  
c. Membuat poin poin pada setiap lokasi yang ada pada tiap divisi untuk dilakukan 
pembersihan.  
4. Rawat 
Rawat adalah melakukan perawatan agar apa yang diperoleh pada tiga tahapan 
sebelumnya dicapai dapat dipertahankan. Perawatan tidak terbatas pada produk yang 
dihasilkan melainkan perawatan pada peralatan yang digunakan dalam menjalankan 
proses produksi. Tujuan rawat adalah untuk memastikan bahwa setiap orang dalam 
perusahaan mengikuti prosedur yang sama, nama-nama item yang sama, ukuran yang 
sama dari tanda, bentuk, dan warna yang menunjukkan peralatan tertentu (Bird dkk, 
1990). Pada departemen fiber untuk langkah perawatan dalam menjaga peralatan dan 
mesin masih kurang karena belum terdapat jadwal pengecekan rutin pada setiap divisi 
sehingga ada beberapa yang mungkin perlu dilakukan perbaikan agar alat tersebut tidak 
rusak dan tidak menimbulkan bahaya dalam melakukan pekerjaannya. Berikut 
merupakan beberapa hal untuk menerapkan metode 5R yaitu rawat antara lain: 
a. Membuat checklist untuk perawatan setiap mesin dan peralatan yang digunakan di 
setiap divisi yaitu divisi cetak, assembly dan finishing. 
b. Melakukan pelatihan terhadap pekerja baru maupun pekerja yang masih belum 
mahir dalam menggunakan peralatan dan mesin yang ada agar pekerja tidak 
melakukan kesalahan dalam menggunakan peralatan maupun mesin. 
5. Rajin 
Rajin adalah terciptanya kebiasaan pribadi karyawan untuk menjaga dan meningkatkan 
apa yang sudah dicapai. Rajin adalah terkait dengan ketepatan waktu kerja, ketepatan 
memenuhi permintaan pelanggan, ketepatan mencapai target yang hendak dicapai. 
Rajin menekankan pada kemampuan untuk bekerja dengan kebiasaan baik dan disiplin. 




















antara orang lain tersebut (Osada, 2004).  Setelah tercapai kemudian dipertahankan agar 
kondisi kerja yang kondusif dapat dipertahankan. Pada departemen fiber para pekerja 
sudah cukup baik dalam melakukan suatu pekerjaannya dan selalu sesuai dengan target 
karena peraturan yang di terapkan pada departemen fiber sendiri yang sangat ketat dan 
disiplin membuat pekerja menjadi rajin dalam melakukan pekerjaan. Tetapi pada 
departemen fiber sendiri masih belum ada mengenai standard operating procedure 
yang dimana SOP ini sangat penting untuk para pekerja agar selalu mengingat akan 
pentingnya prosedur kerja agar proses kerja menjadi lebih tertata sesuai dengan tetapan 
dari perusahaan. Oleh karena itu hal yang perlu dilakukan dari segi rajin yaitu: 
a. Membuat SOP pada setiap divisi yang ada pada departemen fiber 
b. Memberikan reward kepada pekerja yang memiliki kinerja yang baik 
 
4.4.4 Kegiatan Sosialisasi Tentang Keselamatan dan Kesehatan Kerja Serta 
Memberikan Pelatihan Kepada Pekerja 
Kegiatan sosialisasi terkait keselamatan dan kesehatan kerja serta memberikan 
pelatihan kepada pekerja merupakan suatu kegiatan yang harus dilakukan guna 
meningkatkan kesadaran para pekerja akan pentingnya berperilaku aman dalam bekerja, 
pelatihan dan sosialisasi biasanya diberikan pada pekerja yang baru diterima atau karyawan 
baru. Berikut merupakan syarat orientasi keselamatan dan kesehatan kerja. 
1. Prosedur tindakan darurat 
Darurat adalah suatu situasi atau kejadian yang tidak normal yang terjadi secara tiba-
tiba yang dimana kejadian tersebut memberikan dampak yang cukup besar karena bisa 
mengakibatkan banyak kerusakan dan korban. Dari dampak yang diakibatkan cukup 
besar maka diperlukan tindakan darurat, tindakan darurat adalah serangkaian kegiatan 
yang dilakukan dengan segera pada saat kejadian bencana untuk menangani dampak 
buruk yang ditimbulkan, yang meliputi kegiatan penyelamatan dan evakuasi korban, 
harta benda, pemenuhan kebutuhan dasar, perlindungan, pengurusan pengungsi, 
penyelamatan, serta pemulihan sarana dan prasarana ( UU No. 24 Tahun 2007 tenntang 
Penanggulangan Bencana). Prosedur dari tindakan darurat antara lain: 
a. Membuat kebijakan tanggap darurat 
b. Melakukan identifikasi keadaan darurat 
c. Melakukan perencaan awal dalam keadaan darurat 
d. Melakukan pembinaan dan pelatihan 




















2. Lokasi pertolongan pertama 
Pertolongan pertama merupakan pemberian pertolongan segera kepada penderita sakit 
atau cedera yang memerlukan penanganan medis yang mendasar. Dalam melakukan 
pertolongan pertama lokasi sangat dibutuhkan karena dengan mengetauhi lokasi dan 
keadaan maka pertolongan dapat disesuaikan dengan keadaan tersebut 
3. Tanggung jawab mengenai K3 
Tanggung jawab merupakan kemampuan seseorang untuk menjalankan suatu kewajiban 
karena adanya dorongan dalam dirinya, oleh karena itu tanggung jawab mengenai K3 
harus kita tanamkan kepada setiap pekerja agar dapat bekerja sesuai dengan peraturan 
K3 
4. Pelaporan cedera 
Memahami tindakan teknis dalam pelaporan cedera yang dialami pada saat bekerja 
5. Kondisi tidak aman dan tindakan tidak aman 
Memahami perbedaan kondisi lingkungan yang aman maupun yang tidak aman dalam 
melakukan suatu pekerjaan agar menghindari terjadinya kecelakaan kerja 
6. Penggunaan peralatan pelindung diri (APD) 
Melakukan pemberian tata cara dalam menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) sesuai 
dengan standar yang ada serta bagaimana cara merawat APD tersebut agar dapat tahan 
lama dan tidak mudah rusak 
7. Hak untuk menolak pekerjaan yang berbahaya 
Setiap pekerja mendapat hak untuk menolak pekerjaan yang berbahaya jika tidak 
didampingi oleh keselamatan kerja yang sesuai dengan aturan berperilaku keselamatan 
kerja 
8. Alasan untuk mengamalkan aturan K3 
Memahami aturan yang ada pada K3 untuk memberikan pengetahuan kepada pekerja 
bahwa pentingnya berperilaku K3 pada dunia kerja 
9. SOP masing masing divisi pada departemen fiber 
Memberikan pengetahuan mengenai SOP pada setiap divisi agar bekerja tetap 
mengikuti prosedur kerja yang telah ditetapkan oleh perusahaan agar output yang 













































Pada bab ini dijelaskan mengenai kesimpulan-kesimpulan berdasarkan hasil penelitian 




Hasil penelitian yang diperoleh terhadap apa saja risiko dan hazard yang ada pada 
departemen fiber PT. Adiputro Wirasejati dengan menggunakan metode HIRARC 
memperoleh kesimpulan sebagai berikut. 
1. Berdasarkan pengamatan yang dilakukan pada departemen fiber di PT. Adiputro 
Wirasejati terdapat 25 potensi bahaya yang berasal dari 3 divisi yang ada pada 
departemen fiber, divisi tersebut terdiri dari divisi cetak, divisi assembly dan divisi 
finishing. 
2. Pada departemen fiber teridentifikasi 4 macam risk rating yang terdiri dari extreme risk 
(risiko ekstrem) sebanyak 4 risiko (4,7%), high risk (risiko tinggi) sebanyak 21 risiko 
(21,35%), moderate risk sebanyak 27 risiko (27,46%) dan low risk sebanyak 7 risiko 
(7,12%). 
3. Rekomendasi yang diberikan kepada pihak departemen fiber yang ada pada PT. 
Adiputro Wirasejati sesuai dengan bahaya dan risiko yang terjadi antara lain: 
a. Memberikan pelatihan dan sosialisasi terkait keselamatan dan kesehatan kerja 
kepada para pekerja 
b. Membuat SOP mengenai tata cara kerja setiap divisi yang ada pada departemen fiber 
c. Melakukan pemasangan kipas angin ventilasi penghisap debu 
d. Menggunakan alat pelindung diri yang sesuai standar dan kegunaan 
e. Membuat workstation meja untuk proses cutter, gerinda dan bor tangan 
f. Menambahkan machine guarding pada setiap peralatan 
g. Memberikan tempat khusus untuk menampung serat fiber yang berserakan di dekat 
mesin spray fiber. 
h. Memberikan rambu peringatan yang terdiri dari lantai licin dan area bising 





















j. Membuat tempat pembuangan khusus untuk limbah dari bahan kimia 
k. Melakukan perubahan layout pada departemen fiber 
l. Melakukan pemasangan fiberglass dan lampu penerangan 
 
5.2 Saran 
Adapun saran yang diberikan untuk pengembangan penelitian lebih lanjut adalah 
sebagai berikut. 
1. Diharapkan departemen fiber yang ada pada PT. Adiputro Wirasejati dapat menerapkan 
beberapa rekomendasi perbaikan yang telah diberikan untuk mengurangi risiko 
terjadinya kecelakaan kerja pada pekerja. 
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